bibuot^a 


' DICTIONNAIRE 

RAISONNÉ  UNIVERSEL 

DES 

ARTS  ET  MÉTIERS, 


CONTENANT 


L’HISTOIRE,  LA  DESCRIPTION,  LA  POLICE 

DES  FABRIQUES  ET  MANUFACTURES 
de  France  et  des  Pays  Étrangers  ; 
OUVRAGE  UTILE  A TOUS  LES  CITOYENS. 

NOUVELLE  ÉDITION, 


Corrigée  et  considérablement  augmentée  d’après  les 
Mémoires  et  les  Procédés  des  Artistes  ; 

Revue  et  mise  en  ordre  par  M.  l'Abbé  JjtusERT  , de  V Académie 
Royale  des  Sciences  de  Bordeaux. 


TOME  SECOND. 


A LYON, 


Chez  Amablé  Leroy,  Libraire. 


1 


RAISONNÉ  UNIVERSEL 


ARTS  ET  METIERS 


DAM 

Damas  ( Manufacture  de  ).  Celte  étoffe  qui  est  fabri- 
quée de  soie  cuite,  tant  en  trame  qu’en  chaîne  , est  une 
espece  de  satin  moiré , ou  une  moire  satinée , dont  le  véri- 
table enili'oit  est  celui  qui  a le  grain  par  dessus  et  dont  les 
fleurs  sont  relevées  et  satinées  ; ce  qui  fait  damas  d’uni 
côté  faisant  satin  de  l’autre. 

On  distingue  le  damas  en  damas  pour  robes  , damas 
pour  les  meubles , damas  liséré  , et  damas  broché. 

En  général  tous  les  damas  sont  montes  sur  cinq  lisfes  d<i 
'salin , ou  fils  disposés  sur  des  tringles  de  bois  qui  embras- 
sent les  fils  de  chaîne  et  qui  les  font  lever  et  baisser  à dis- 
crétion ; et  cinq  de  rabat , ou  lisses  , sous  les  mailles  des- 
quelles les  fils  de  chaîne  sont  passés , et  qui  servent  à les 
faire  baisser.  Lorsqu’ils  sont  lisérés  ou  brochés , on  y ajoute 
cinq  lisses  de  liage , ou  lisses  qui  font  baisser  les  fils  qui 
lient  la  dorui’e  ou  la  soie.  On  appelle  damas  lisérés  ceux 
«lont  le  contour  des  flciurs  et  du  dessin  est  suivi  avec  un  fil 
d’or  , d’argent , ou  de  sole  d’une  autre  couleur  ; et  damas 
hroché'  ceux  qui  sent  nuaiKés  de  plusieurs  couleurs  au 
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moyen  des  ôspolins  qui  sont  de  très-petites  navettes  dont  on 
se  sert  selon  que  l’exige  le  dessin  de  l’étoll'e  : yoyez  Bru- 
CHliUR.  ♦ 

Quand  tout  est  bien  disposé  sur  le  métier , on  conduit  , 
ainsi  que  nous  allons  le  dire  , le  course  complet  des  damas 
ordinaires.  Le  course  esi  la  prise  de  neuf  passages  de  rames, 
ou  faisceaux  de  cordes  oi\  sont  attacliées  celles  de  semple, 
qui  sont  des  licelles  qui  tiennent  chacune  par  un  bout  à un 
oeil  de  perdrix  , au  travers  duquel  passe  une  corde  de  ramé. 
Le  course  entier  se  fait  en  prenant  et  passant  de  suite  les 
neuf  premiers  passages  des  rames  sur  le  premier  retour  , ou 
sur  les  petits  bâtons  quarrés  aplatis  , attachés  au  derrière 
du  métier,  et  qui  servent  pour  l’exécution  des  grands  des- 
sins , et  en  continuant  de  neuf  en  neuf  rames  jusqu’au 
dernier  retour. 

Au  premier  Zac.t  qui  est  fait  d’un  gros  H1  qui  forme  d’un 
fiCul  bout  plusieurs  boucles  entrelacées  dans  les  cordes  de 
semple  , on  passe  le  premier  coup  de  navette  sous  la  pre- 
mière lis.se , et  le  second  coup  sur  la  quatrième  que  la  se- 
conde marche  fait  lever.  On  baisse  ensuite  pour  faire  le 
broché  la  première  marche  de  liage  dont  le  H1  répond  à la 
troisième  lisse.  Au  second  lacs  on  baisse  la  troisième  niarclia 
qui  fait  lever  la  seconde  lisse  , et  la  quatrième  marclie  qui 
lait  lever  la  cinquième  lisse  ; après  quoi  on  baisse  pour  lier 
la  seconde  marclie  qui  fait  baisser  le  111  qui  se  trouve  sur  la 
quatrième  lisse.  Au  troisième  lacs  on  baisse  la  cinquième 
marche  qui  fait  lever  la  troisième  lisse  ; et  on  reprend  la 
première  marche  qui  fait  lever  la  première  lisse  ; après  quoi 
- on  fait  baisser  la  troisième  marche  de  liage  qui  fait  baisser 
le  til  de  la  cinquième  lisse.  Au  quatrième  lacs  on  fait  baisser 
la  seconde  maivlic  qui  fait  lever  la  quatrième  lisse  , et  la 
troisième  qui  fait  baisser  la  seconde  ; on  baisse  ensuite  l,a 
quatrième  marclie  qui  fait  baisser  le  fil  de  la  cinquième 
lisse.  Au  cinquième  lacs  on  fait  baisser  la  (juatriemc  marche 
de  liage  qui  fait  lever  la  cinquième  lisse  ; la  cinquième 
marche  baissée  fait  lever  la  troisième  ; on  baisse  ensuite  la 
cinquième  marche  qui  fait  lier  et  baisser  le  fil  qui  répond  à 
la  seconde  lis.se. 

Dans  une  manœuvre  où  il  y ' a autant  de  combinaisons 
et  de  mouvements , il  iaul  nécessairement  observer  la  régu- 
larité la  plus  grande  , tant  dans  le  passage  des  fils  quand 
On  monte  le  métier,  que  dans  le  course  quand  on  travaille 
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IVlofTc.  Le  moindre  fil  placé  irrégulièrement , ou  le  moin- 
dre mouvement  fait  mal  - à - propos  , occasionneroil  des 
défauts  si  apparents  qu’ils  dégraderoient  l’étolfe. 

Uarmure  du  damas  liséré  broché  , ou  l’ordre  dans  lequel 
on  fait  mouvoir  les  lisses , est  différente  de  l’armure  des 
damas  ordinaires.  Le  damas  liséré  se  fait  sur  quinze  mar- 
ches , dont  cinq  sont  pour  les  lisses  de  satin  , cinq  pour  le 
liséré  , et  cinq  pour  le  liage.  Les  marches  du  liséré  sont 
d’un  demi-pieci  plus  coui'tcs  que  les  autres , afin  qu’elles 
causent  moins  d’embarras  A l’ouvrier  lorsqu’il  veut  passée; 
des  lisses  de  liséré  A celles  de  satin. 

Cette  armure  est  disposée  de  façon  que  la  première  lisse 
du  liséré  est  la  quatrième  dans  l’ordre  des  marches  , et 
qu’elle  fait  baisser  la  quatrième  lisse  de  liage  qui  se  rencon- 
tre sur  la  première  marche  de  ce  même  liage.  La  seconde 
se  trotn'c  ra  luutîeine  dans  le  même  ordre  , et  fait  baisser  la 
huitième  lisse  qui  se  trouve  sur  la  seconde  marclie  ; la  troi- 
sième est  la  seconde  en  rang , et  elle  fait  baisser  la  seconde 
lisse  qui  se  trouve  sur  la  troisième  marche  de  liage  ; la  qua- 
trième est  la  sixième  dans  l’ordre  des  marches , et  elle  fait 
baisser  la  sixième  lisse  qui  est  sur  la  quatrième  marclie  de 
liage  ; la  cinquième  se  trouve  la  dixième , et  fait  baisser  la 
dixième  lisse  qui  est  sur  la  cinquième  marche  de  liage  , co 
qui  finit  le  course  de  l’ouVrage. 

Toutes  les  manufactures  de  damas  qui  sont  en  Europe 
varient  dans  la  maniéré  de  le  fabriquer  ; elles  y emploient 
clans  les  chaînes  des  soies  différentes  en  plus  ou  moins  de 
quantité  et  de  qualité.  Il  scroit  A désirer  que  nos  manufac- 
tures , qui  l’emportent  sur  les  manufactures  étrangères  par 
le  bon  gcdt , la  régularité  et  la  beauté  du  dessin  , eussent 
aussi  l’avantage  de  faire  de  meilleures  étoffes  et  de  perfec- 
tionner leur  travail.  Le  réglement  du  premier  Octobre  l'jZj 
a bien  eu  le  soin  de  prescrire  la  quantité  de  soie  qui  doit 
entrer  dans  chaque  portée  de  damas  ; mais  il  a oublié  d’en 
fixer  la  qualité.  Personne  n’ignore  que  ce  n’est  pas  le  fil  le 
plus  gros  et  le  plus  pesant  qui  fait  la  plus  belle  et  la  meil- 
leure étoffe  , mais  le  plus  fin  et  le  plus  léger.' 

Ix?s  Génois  tendent  la  chaîne  de  leur  damas  bien  diffé- 
l’emmeiit  de  ce  que  font  nos  manufacturiers.  Us  be  se  servent 
que  de  deux  chevilles  de  bois  qui  entrent  danS  un  roulc.au 
percé  en  croix  , A l’aide  duquel  iis  donnent  A la  chaîne 
î’cxlerision  qu’ils  veulent.  Tout  le  monde  convient  que 
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leur  façon  d’opérer  n’esl  sujette  à aitcun  inconvjinleiit, 

Puisque  nous  avons  plus  de  goût  et  d'aussi  bonnes  soies 

qu’eux  , que  leurs  ouvriers  ne  l’emportent  en  rien  sur  les  I 

nôtres,  pourquoi  ne  pas  avoir  des  métiers  semblables  aux 

leurs  pour  les  velours  et  pour  les  damas? 

Les  damas  qui  sont  faits  avec  des  organsins  à trois  brins , 
sont  beaucoup  plus  beaux  que  ceux  qui  ne  sont  fabriqués 
qu’avec  des  organsins  à deux  brins. 

Le  damas  ca/art  est  une  étoffe  qui  imite  le  vrai  damas  , 
et  dont  la  trame  est  de  poil , de  fleuret , de  fil , de  laine  , 

ÔLi  de  coton.  Le  damas  d'Abbeville  a sa  chaîne  et  sa  trame 
de  fil.  Le  damas  de  Cause  différé  de  celui  d’Abbeville  en  ce 
qu’il  est  k raies  et  non  à fleurs.  Tous  ces  damas  se  travaillent 
comme  le  damas  de  soie.  Les  damas  de  Hollande  sont  tout 
de  soie  , mais  beaucoup  plus  légers  que  les  nôtres.  On  l'ait 
encore  à Chàlons'en  Champagne  , k Toumay  , et  aux  en- 
virons , des  damas  dont  la  chaîne  et  la  trame  sont  de  laine. 

Lorsqu’il  y a de  l’or  ou  de  l’argent  dans  la  trame  des 
damasse  Flandre,  ils  paient  pour  droit  d’entrée  vingt  livres 
par  livre  pesant , suivant  l’arrêt  du  Conseil , du  aS  No- 
vembre ib88.  Les  autres  damas  paient  suivant  leurs  diffé- 
rentes fabri(^ues  et  les  lieux  d’oCi  ils  sont  tirés  : les  damas 
à florettes  d or , d’argent , et  de  sole  , cinquante-cinq  sous 
trois  deniers  par  livre  pesant  ; ceux  qui  sont  avec  or  efc 
sugent , quarante-quatre  sous  ; ceux  qui  viennent  de  Flo- 
rence , Bologne  et  Naples , vingt-quatre  sous  neuf  deniers  ; 

Ceux  de  Gênes  , vingt-six  sous  ; ceux  de  Lucques , vingt- 
deux  sous  trois  dem'ers  ; ceux  de  Milan  , vingt-quatre  sous 
trois  deniers  ; ceux  de  'Venise  , trente-deux  sous  ; les  damas 
de  soie  rouge  et  cramoisie , cuiquante-sept  sous  ; les  damas 
violets , ou  incarnat  cramoisi  de  toutes  sortes , quarante-six 
sous  : le  tout  par  livre  pesant. 

Les  damas  cafarts , auti-es  que  ceux  d’Angleterre  qui  sont 

Srohibés , paient  pour  droit  a’entiée  neuf  livres  par  piece 
e trente  aunes , et  treize  livres  par  cent  pesant  pour  ceux 
de  sortie. 

DAMASQIJETTES  ( Maniéré  de  fabriquer  les  ).  On  ap- 
pelle damasquette  une  étoffe  cylindrée  à fleurs  d’or  ou  de 
soie  , Cjue  nous  connoissons  depuis  quelques  années  sous  le 
nom  dVtoffe  de  Marseille  , et  qui  se  fabrique  particuliére- 
ment à Venise.  Nous  avons  voulu  l’imiter  sans  pouvoir 
jusqu’à  présent  parvenir  à la  légèreté  et  au  goût  que  lui 
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(lonri^nt  les  Vëuilîens  ; mais  nos  damasquettes  ont  beau- 
coup plus  d’ëclat. 

I^s  Vénitiens , qui  en  font  un  commerce  considérable 
dans  le  I^evant , sont  si  jaloux  de  la  supériorité  de  leur  fa- 
brique , qu'ils  cachent  avec  un  soin  inBni  la  machine  dont 
ils  se  servent  pour  aplatir  l’or  , ou  , en  terme  de  l’art , pour 
passer  les  damasquettes.  Nous  devons  à M.  Flachat , Direc- 
teur des  établissements  Levantins , et  de  la  manufacture 
royale  de  Saint  - Chamond  , Associé  de  l’Académie  des 
Sciences  de  Lyon , la  maniéré  de  fabriquer  et  de  préparer 
cette  étoffe  , qu’il  vient  de  publier  dans  ses  Observations  sur 
le  Commerce  et  sur  les  Arts. 

On  emploie  dans  la  fabrique  de  cette  étoffe  Vorgansin  le 
plus  beau  et  le  plus  léger.  L’ourdissage  est  le  même  que 
dans  les  autres  étoffes , avec  celte  différence  , que  le  peigne  j 
ou  petit  cadre  de  deux  pouces  et  demi  de  hauteur  sur  la  lon- 
gueur de  l’étoffe  , doit  être  très -fin  et  d’un  jonc  bien 
apprêté. 

Lorsque  les  fils  sont  passés  dans  le  peigne  en  tel  nombre 
que  l’ouvrier  le  juge  à propos , mais  plus  communément 
au  nombre  de  cinq  , on  trame  à deux  ou  trois  bouts  , c’est- 
è-dire  qu’on  met  deux  ou  trois  soles  ensemble  sur  la  navette  , 
à proportion  de  leur  finesse.  On  opéré  ensuite  conune  dans 
le  damas , excepté  que  le  fil  d’or  ou  (f  argent  que  l’on  broche 
sur  la  damasquette  , est  riant , ou  colle , peu  couvert , et 
d’une  lame  très-mince  ; de  sorte  qu’on  iUêt  environ  deux 
onces  de  soie  sur  trois  onces  de  lames  d’or  ou  d’argent. 

Le  fabricant  ne  saurolt  avoir  trop  d’attention  A ce  que 
l’étofl’e  soit  extrêmement  légère  au  sortir  du  métier,  et 
qu’elle  ne  pèse  A-peu-près  que  quatre  onces  par  aune , parce 
qu’aulrcment  elle  se  trouverait  trop  pesante  après  sa  pré- 
paration. ' 

Pour  cet  effet  on  met  dissoudre  dans  huit  pintes  d’eaa 
tiede  , un  quart  de  gomme  adragant , un  quart  de  gomme 
aiablque  , et  demi-livre  de  gomme  de  turis  ; on  choisit  la 

{dus  blanche  qu’il  est  possible  de  trouver.  Lorsque  la  disso- 
ulion  est  faite  , on  la  passe  dans  un  linge.  On  se  sert  en- 
suite d’une  éponge  pour  étendre  cette  liqueur  sur  Venvers 
de  l’étoffe  qu’on  met  A une  certaine  distance  sur  un  feu  de 
charbon  , pour  faire  sécher  la  eomme  A mesui»  qu’on 
l’étend.  * . ’ 

Dès  que  cette  opération  est  faite , on  porte  sur  le  champ 
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1 ’étoITe  » la  calandre  qui  est  une  machine  composée  de  qua- 
tre piliers  de  bon  bois  qui  soutiennent  deux  Iraversieis  qui 
courent  entre  deux  listeaux  et  qui  assujettissent  le  tout.  Sur 
le  premier  listeau , qui  est  élevé  à hauteur  d’homme  de 
dessus  terre , est  une  plaque  d'acier  trempé , bien  polie  , 
et  proportionnée  à la  largeur  de  l’étoffe.  Sur  celte  plaque 
il  Y a trois  rouleaux  mobiles  fixés  par  les  deux  bouts  dans 
une  traverse  de  bois  de  façon  qu’ils  ne  puis.sent  pas  s’écarter 
de  leur  place.  Cette  traverse  est  chargée  de  poids  plus  ou 
moins  pesants  selon  que  l’étoffe  peut  l’exiger , et  attaclrée 

Îiar  chaque  bout  à une  corde  que  deux  hommeS'^  diamétra- 
ement  opposés , font  aller  et  venir  siu'  la  damasquette  qui 
est  étendue  sur  la  plaque.  Au  moyen  de  deux  autres  rou- 
leaux qui  sont  attachés  sur  les  côtés  à deux  des  piliers  de  la 
machine , on  roule  sur  un  de  ces  rouleaux  l’étofle  qui  vient 
d’être  calandrée-à_niesure  qu’on  déroule  de  dessus  l’autre 
celle  qui  ne  l’est  pas.  Au  dessous  de  ta  plaque  de  fer  sur  la- 

?uelle  on  calandre,  on  entreti«M  dans  un  réchaud  de  fer 
levé  sur  des  pieds  à roulettes,  un  feu  modéré  tel  qu’il  le 
faut  pour  doryier  du  lustre  à l’étoffe  , et  que  les  ouvriers 
qui  servent  la  calanch'e  puissent  le  supporter. 

Au  sortir  de  la  calandre  on  plie  l’étoffe  de  sorte  qu’elle 
ait  entre  chaque  pli  vingt-cinq  pouces  de  longueur.  Après 
la  première  presse , on  la  replie  de  chaque  côté  pour  lui 
donner  au  moyen  d’une  seconde  presse  la  forme  d’une  pièce 
de  toile  de  Holj^de;  on^  met  ensuite  trois  papiers  de  la 
largeur  de  trois  pouces  chacun  , au’on  attache  avec  do 
petits  rubans  rouges.  A la  tête  de  chaque  piece  il  y a u« 
cartouche  de  papier  qui  indiqiie  le  nom  du  fabricant , l’au-r 
nage  , la  couleur , la  qualité , et  le  numéro  de  la  piece. 
On  l’enveloppe  après  cela  d’une  double  feuille  de  bon  pa- 
pier sur  laquelle  on  éa'it  une  même  note  que  celle  qui  est 
sur  le  cartouche , afin  qu’on  n’ait  pas  la  peine  de  déplier 
chaque  fois  qu’on  en  demande. 

En  passant  sous  la  calandre  , l’or  et  la  soie  s’aplatissent 
de  maniéré  que  l’étoffe  en  a plus  de  lustre  et  qu’elle  en  de- 
vient plus  brillante  ; cette  machine  lui  donne  même  un 
degré  de  perfection  que  nos  cylindres  n’ont  jamais  pu  pro- 
curer à celles  qu’on  a voulu  imiter.  Les  ingrédients  que  les 
dévide\^es  et  les  ouvriers  mettent  aux  soies  avant  de  les 
fabriquer  ne  sortent  pas  aussi  facilement  qu’avec  la  calan- 
dre , parce  que  la  chaleur-  qu’pn  donne  à l’étoffe , opérant 


DIgitized 


DAM  7 

dans  un  sens  tout  opposé  , ne  le  attire  pas  sur  elle. 

En  outre  les  rouets  dont  on  se  sert  à Venise  pour  filer  l’or 
et  l’argent  ne  sont  qu’à  deux  bouts , au  lieu  que  ceux  de 
France  sont  à douze  et  à seize  bouts  ; ce  qui  fait  que  dans 
ceux  de  Venise  la  lame  ne  s’y  étend  pas  avec  la  mênie  force  , 
et  qu’elle  couvre  mieux  la  soie  qui  court  sur  les  bobines. 

Les  dessins  des  damasqucttes  forment  ordinairement  des 
palmes  ou  ornements  en  dorure , d’où  sortent  des  ramages 
et  bouquets  de  fleurs.  On  a soin  de  varier  beaucoup  les 
couleurs,  parce  que  ces  choses  contribuent  à faire  plus  esti- 
mer l’étoffe  et  .à  la  faire  vendre  plus  cher. 

DAMASQUINER.  Danwsquiner  est  l'art  d'enjoliver 
le  fer  ou  l’acier,  etc.  en  le  gravant  ou  le  taillant  , pour 
remplir  ensuite  avec  un  fil  d'or  ou  d’argent  les  rainures 
qu’on  y a faites. 

Le  nom  que  cet  art  a conservé  montre  assez  d’où  il  nous 
vient , et  l’on  y reconnoît  le  nom  de  Damas  , cette  ville 
fameuse  du  Levant , où  il  a été  inventé , où  du  moins  les 
ouvriers  ont  fait  les  plus  parfaits  ouvrages  de  damasqui- 
ncrie. 

Quand  on  veut  damasquiner  sur  le  fer  on  le  met  au  feu 
pour  lui  doimer  le  passe-violet , qui  est  ce  qu’on  appelle 
couleur  d’eau  ; ensuite  on  dessine  légéremet  dessus  ce  qu’on 
y veut  figurer , et  on  le  taille  avec  un  couteau  à tailler  de 

fietiles  limes  ; puis  avec  un  fil  d’or  ou  d’argent  fort  dé- 
ié  on  suit  le  dessin , et  on  remplit  de  ce  fil  les  endroits 
qu’on  a destinés  pour  former  quelques  figures.  On  fait  en- 
trer le  fil  dons  les  hachures  avec  un  petit  outil  qu’on  nomme 
ciseau , et  avec  un  mattoir  on  amattit  l’or  : voyez  DOREUH. 

Si  l’intention  de  l’ouvrier  est  de  donner  du  relief  à quel- 
ques figures  , on  met  l’or  et  l’argent  plus  épai? , et  avec 
des  ciselcts  on  forme  dessus  ce  qu'on  veut  ; mais  quand 
avec  la  damasquiniire  on  veut  mêler  un  travail  de  rapport 
d’or  ou  d’argent , alors  on  grave  le  fer  profondément  en 
dessous  et  à queue  d’arondc  ; puis  avec  le  marteau  et  le 
ciselet  on  fait  entrer  l’or  dans  la  gravure , après  en  avoir 
taillé  le  fond  en  forme  de  lime  très-déliée  , afin  que  l’or  j 
entre  et  y demeure  plus  fortement  attadié. 

On  doit  prendre  garde  que  les  filets  d’or  soient  plus  gros 
que  le  creux  qu’on  a gravé,  afin  qu’ils  entrent  par  force  à 
coups  de  marteau.  Qiwnd  l’or  ou  l’argent  est  bien  appliqué^ 
on  forme  les  figures  dessus  soit  avec  les  burins  ou  ciselcts^ 

A 4 
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soit  par  estampes  avec  des  poinçons  gravés  de  fleurons  ou 
autres  objets. 

La  damasquinerle  tient  tout-à-la-fois  de  la  mosaïque , 
de  la  gravure  et  de  la  ciselure.  Comme  la  mosaïque , elle 
çst  faite  de  pièces  de  rapport  ; comme  dans  la  gravure  , on 
^ entaille  le  métal  et  l'on  y représente  diverses  figures  ; et 
<t^mme  dans  la  ciselure  , on  y travaille  l'or  et  l'argent  en 
relief. 

La  damsquinerie  a pris  son  nom  , comme  il  a été  dit , de 
la  ville  de  Damas  oi\  il  s’est  fait  quantité  de  beaux  ouvrages 
dans  ce  genre  , aussi  bien  qu’en  plusieurs  autres  endroits 
du  L<?vant.  Les  anciens  s’y  sont  beaucoup  appliqués.  Mais 
si  c’est  à Damas  qu’on  doit  l’invention  de  cette  espece  de 
ciselure  , M.  Felibien  , dans  ses  principes  d'architecture  , 
semble  vouloir  faire  honneur  à la  France  de  la  perfection 
de  cet  art.  Il  prétend  que  Cwsùvet , fombisseur  à Paris  , qui 
est  mort  il  y a plus  d’un  siecle , a surpassé  tous  ceux  qui  s en 
étoient  mêlés  avant  lui.  Quoi  qu’il  en  soit , il  est  certain  que 
présentement  plusieurs  fourbisseurs  François  ne  le  cedent 
•gucre  à Cursinet. 

11  y a divers  artisans  ^ qui  par  leurs  statuts  il  est  permis 
d'oiner  leucs  ouvrages  de  damasquinures,  entre  autres  les 
fourbisseurs  , les  arquebusiers , les  épéronniers , et  les  ar- 
muriers heàumiers. 

• DANSEUR  : voyez  Maître  a danser. 

DATTES  ( Art  de  préparer  les  ).  La  datte  est  un  fruit 
. ohlong,  gros  comme  le  pouce  et  d’un  tiers  plus  long  , qui 
vient  <lans  les  pays  chauds  sur  une  espece  de  palmier  qu’on 
•.  appelle  palmier  dattier.  Ce  fruit  dont  la  peau  est  orcfinal- 
rement  rqusseàtre  , et  dont  la  pulpe  ou  la  chair  est  bonne 
à manger , est  une  nourriture  salutaire  et  dont  on  varie 
l'apprêt  suivant  le  goût  et  la  délicatesse  de  ceux  qui  en 
font  «sage. 

L’arbre  sur  lequel  vient  ce  fruit  se  transplante,  après  avoir 
été  enlevé , sur  les  racines  d’un  autre  , et  produit  au  bout  de 

Quatre  ans  ; ou  bien  on  le  fait  venir  de  semences  , c’est-à- 
ire  en  plantant  le  noyau  de  ce  même  fruit , et  pour  lors  il  ^ 
Vie  rapporte  qu’au  bout  de  six  ou  sept  ans.  Lorsqu’on  seme 
des  noyaux  il  en  vient  toujours  des  palmiers  males  et  fe- 
melles ; mais  losqu'on  plante  ceux  qui  sont  venus  sur  les 
racines , ils  suivent  nécessairement  le  sexe  de  l’arbre  qui  les 
a produits.  . 
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Pour  faire  pousser  ces  jeunes  plantes  et  les  rendre  plus 
vigoureuses , on  les  arrose  pendant  l’ëlé  , on  travaille  la 
terre  tout  au  tour , et  on  n’y  souffre  aucun  insecte  ni  au- 
cune plante.  Lorsqu’elles  sont  en  état  de  porter  des  fleurs  et 
des  fruits , les  cultivateurs  attentifs  s’occupent  à eri  nuilti- 
plier  et  acct^lérer  la  fécondité  : pour  cet  effet  ils  coupent 
sur  la  fin  de  Février  toutes  le  spathes  males  ou  branches  de 
palmier  qui  se  trouvent  au  sommet  de  l’arbre , et  qui  sont 
chargées  de  fleurs  fécondantes  ; on  partage  ces  branches  en 
petites  baguettes  fourchues  , et  on  les  fixe  transversalement 
iiir  le  milieu  des  branches  à fleurs  des  arbres  lenielles  , afin 
qu’elles  soient  fécondées  plutôt  et  ‘en  plus  grande  quantité 
par  la  poussière  séminale  des  petites  fleurs  mâles  qu’on  a 
mises  par  dessus.  Ceux  qui  donnent  moins  de  soin  a la  cul- 
ture des  palmiers  attendent  que  le  vent  ait  transporté  sur  les 
palmiers  femelles  les  plus  voisins  la  poussière  lécoiidantc 
du  palmier  male  qui  leur  fait  produire  du  fruit. 

Lorsque  les  dattes  sont  mûres  on  en  fait  trois  classes  rela- 
vivenient  à leurs  diftérents  degrés  de  maturité.  La  première 
est  formée  de  celles  qui  n’ont  que  leur  extrémitée  de  rnùi  c ; 
la  seconde  de  celles  qui  ne  sont  mûres  qu’à  moitié;  et  la 
troisième  est  de  celles  qui  le  sont  entièrement.  Quoiqu’elle^* 
ne  soient  pas  également  mûres,  on  les  cueille  toutes  à la  fois , 
parce  que  si  on  différoit  deux  ou  trois  jours  à cueillir  lq|: 
moins  mûres  , elles  acquerroient  pendant  cet  intervalle  un 
tel  degré  def  maturité  qu’elles  se  dctacheroient  de  l’arbre  et 
se  meurtriroient  en  tombant.  C’est  pourquoi  on  monte  au 
haut  du  palmier  pour  les  cueillir  à la  main , ou  on  les  se- 
coue pour  en  faire  tomber  les  fruits  dans  un  filet  qu’on  - 
tend  par  dessous.  Comme  les'dattes  les  plus  vertes  résistent 
aux  secousses  et  demeurent  sur  le  palmier  , on  fait  pendant 
l’automne  deux  ou  trois  fois  la  récolte  de  ce  fruit. 

Pour  achever  de  mûrir  et  sécher  les  trois  diverses  classes 
des  dattes  qu’on  a cueillies,  on  les  expo.se  au  soleil  sur  des 
nattes  oi\  d’abord  elles  deviennent  molles  ; elles  s’épaissis- 
sent ensuite  , et  se  durcissent  enfin  de  façon  à n’avoir  plus  à 
craindre  qu’elles  moisissent  on  qu’elles  deviennent  aigres. 
C’est  dans  cet  état  qu’on  nous  les  apporte.  Dans  le  pays , 
après  la  dissipation  de  l’humidité  de  la  datte  , on  l’apporte 
au  pressoir  pour  en  tirer  un  suc  mielleux  qu’on  consene 
dans  des  outres  de  peaux  de  chevres  , de  veaux  , de  mou- 
tons , ou  dans  de  longs  paniers  en  ferme  de  sacs  faits  avec 
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des  feuilles  de  palmier  sauvage.  Ces  dattes  ainsi  pressées 
sont  la  nourriture  la  plus  ordinaire  du  peuple.  Les  riches 
les  font  pri^parcr  dllîéreninient  avant  de  les  renfermer  dans 
les  vases  que  nous  avons  dit  être  destinés  à leur  consei’va- 
tion  ; ils  les  font  arroser  de  nouveau  du  suc  qu’on  en  a ex- 
trait , ou  , sans  les  faire  passer  au  pressoir  , ils  les  font  met- 
tre dans  des  cruches  avec  une  grande  quantité  de  sirop. 

On  extrait  aussi  de  plusieurs  façons  un  sirop  des  dattes 
qui  est  gras  et  doux , qui  tient  lieu  de  beurre  , et  qui  sert 
de  sauce  et  d’assaisonnement  dans  les  aliments.  Les  uns 
mettent  en  plein  air  une  claie  d’osier  sur  une  table  de  pierre 
ou  de  bois  inclinée  , et  ifont  un  creux  au  plancher  pom  y 
placer  un  vase  de  terre  propre  à recevoir  le  sirop.  On 
charge  celte  claie  d’autant  de  dattes  seches  qu’on  le  peut  ; 
étant  pressi'es  par  leur  propre  poids  et  macérées  pendant 
quelques  jours  par  la  chaieui' , elles  laissent  échapper  beau- 
coup de  liqueur  qui  coule  dans  le  vase  de  terre.  Ceux  qui 
veulent  avoir  une  plus  grande  quantité  de  sirop  serrent  de 
temps  en  temps  les  claies  avec  des  cordes  , les  chargent  de 
pierres,  et  réitèrent  cette  opération  jusqu’à  ce  que  les  dattes 
aient  rendu  tout  leur  suc.  On  conserve  ces  dates  ainsi  des- 
^Kochées  , et  elles  servent  , comme  nous  l’avons  déjà  dit , 
de  nourriture  au  menu  peuple. 

Comme  l'opération  de  la  claie  seroit  trop  longue  pour 
ceux  qui  ont  une  grande  quantité  de  palmiers,  comme  les 
Basréens  et  les  Arabes  , on  emploie  h la  place  d’un  pressoir 
une  chambre  à double  plancher  dont  les  murailles  sont  ta- 
pissées de  rameaux  et  dont  le  plancher  supérieur  est  mobile. 
On  couvre  le  plancher  inférieur  de  toutes  les  dates  qui  sont 
devenues  molles  en  st'chant , on  laisse  tomber  par  dessus  le 
plancher  mobile  qu’on  charge  autant  qu’on  le  juge  à propos  , 
et  on  retire  par  ce  moyen  le  sirop  qui  tombe  diuis  des  bas- 
sins pratiqués  au-dessous.  Lorsque  la  quantité  de  sirop  ne 

fiaroît  pas  répondre  à celle  du  fruit , on  verse  de  l’eau  boud- 
ante sur  les  dattes  .ilin  de  rendre  plus  fluide  le  suc  miel- 
leux et  épais  qu’elles  contiennent  ; mais  le  sirop  ainsi  pré- 
paré est  toujours  beaucoup  plus  liquide  que  le  précédent. 

Les  paysans  qui  n’ont  point  de  palmiers  achètent  le  marc 
des  dattes  passées  au  pressoir , le  pilent  , le  font  bouillir 
jusqu’à  ce  qu’il  soit  réduit  en  consistanse  de  sirop  et  en 
bouillie  très-claire  ; mais  cet  aliment  est  aussi  peu  agréable 
au  goût  qu’il  est  peu  nourrissant. 
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La  moelle  du  sommet  du  palmier  , et  les  tendres  bran- 
dies feuillées  qui  sont  en  forme  de  cône  au  sommet  des 
jeunes  palmiers  , foumissent  une  nourriture  très-délicate. 
Les  jeunes  grappes  mâles  ou  femelles  sont  très-bonnes  k 
manger  crues  ou  cuites  avec  la  viande  de  mouton.  Les 
dattes  elles-mêmes  sont  d’un  goût  bien  supérieur  aux  bran- 
ches , à la  moelle  , et  aux  grappes  du  palmier , et  elles 
fournissent  une  diversité  de  mets  fort  agréables.  Lorsqu’elles 
sont  récentes  elles  font  un  aliment  très-salutaire  , sur-tout  à 
ceux  qui  ne  boivent  que  de  l’eau.  Desséchées  elfes  sont 
d’une  digestion  plus  difficile. 

Les  noyaux  étant  bouillis  servent  de  nourriture  aux  bœufs 
qu’on  veut  laisser  reposer.  A la  Chine  on  les  l'ait  briller 
pour  les  faire  entrer  dans  la  composiiion  de  l’encre  qui  porte 
le  nom  d’encre  de  la  Chine.  En  Espagne  on  en  l'ait  ce  qn’on 
appelle  le  faux  ivoire  brûlé , et  une  poudre  propre  à nettoyer 
les  dents. 

Le  Sirop  de  dattes  sert  aux  peuples  qui» le  font , de  beurre 

i)Our  la  pâtisserie , pour  assaisonner  le  rix  et  la  fine  farine , 
orsqu’on  veut  se  régaler  dans  les  festins  et  les  jours  de 
fête. 

On  fait  aussi  avec  les  dattes  une  liqueur  spiritueuse  qui 
est  défendue  par  la  loi  de  Mahomet , mais  qu  on  lait  passer 
sous  le  nom  d’un  remede  , et  k laquelle  les  personnes., 
riches  font  ajouter  a\«nt  la  distillation,  de  |||^squine  , de 
l’ambre  et  des  aromates*  IjC  nectar  de  dattes  que  boivent 
les  Souverains  de  Congo  est  la  piue  liqueiu'  spiritueuse  de 
dattes  fermentées. 

Les  dattes  varient  dans  leur  couleur;  il  y en  a de  noires, 
de  blanches  et  de  rousses  ; il  y en  .a  de  rondes  et  d’oblon- 
gues  , de  grosses  comme  des  pommes , et  d’autres  qui  n’ont 
qu’un  peu  plus  d’un  pouce  de  grosseur  ; il  s’en  trouve  qui 
ont  des  noyaux , et  d’autres  qui  n’en  ont  pas  ; enfin  il  y en,  a 
de  douces  et  d’autres  qui  sont  un  peu  acerbes  : les  meilleures 
de  toutes  sont  celles  qu’on  appelle  dattes  royales. 

Les  dattes  paient  pour  droit  d’entrée  vingt  pour  cent  de 
leur  valeur  , par  arrêt  du  Conseil , du  aa  Décembre  lyfio. 

DEBACLEUR.  C’est  celui  qui  a soin  de  dêèac7er , c’est- 
à-dire  de  débarrasser  les  ports  des  bateaux  vuides , et  de 
mettre  en  leur  rang  ceux  qui  sont  encore  pleins  de  mar- 
chandises. 

L’ordonnance  de  la  ville  de  Paris , de  1673,  dit,  en  par- 
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Uni  de  leurs  fonctions  , qu’ils  feront  Aler  incessamment 
tlus  ports  les  bateaux  vuides , sans  prétendre  d'autres  droits 
que  ceux  qui  leur  sont  attribués  , sur  lesquels  ils  paieront 
les  personnes  qui  travailleront  avec  eux  au  débaclage  , sans 
permettre  qu’ils  exigent  rien  des  marchands , k peine  d’ôtre 
responsables  en  leur  nom , et  solidairement  condamnés  à 
la  restitution. 

Lorsque  pour  faciliter  leur 'travail  ils  ont  déplacé  quel- 
ques bateaux  chargés , ils  sont  obligés  de  les  remettre  en 
place  à peine  de  dommages  et  intérêts  des  marchands  , sans 
que  pour  cela  ils  puissent  exiger  aucun  droit , sous  peine  de 
privation  de  leur  office  et  de  punition  corporelle. 

Dans  tous  les  ports  de  mer  il  y a des  Débacleurs  qui  por- 
tent , selon  les  beux , te  nom  de  maîtres  de  quai  ou  de  ca- 
pitaines de  port , et  qui  sont  préposés  pour  assigner  à chaque 
vaisseau  la  place  qu’il  doit  occuper  dans  la  rade , faire  re- 
tirer les  navires  marchands  qui  ont  déchargé  leur^  mar- 
chandises , et  faire ‘approcher  du  quai  de  décharge  ceux  qui 
sont  encore  chargés.  Ce  sont  aussi  eux  -qui , dans  certains 
cas  d’une  nécessité  pressante , permettent  d’allumer  du  ferf 
dans  .les  vaisseaux  pendant  la  nuit. 

DEBARDEUR.  Ce  sont  des  ouvi-iers  qui  gagnent  leur 
vie  à décharger  les  bateaux  et  k mettre  les  mar^andises  k 
terre.  Ceux  qui  travaillent  sur  les  ports  de  Paris  sont  sou- 
mis à la  jui^iction  des  Prévôt  des  Marchands  et  Echevins  , 
et  sont  les  seuls  qui  soient  en  droi*  de  faire  le  débardage  des 
bois  et  autres  marchandises  qui  arrivent  par  la  riviere. 

L’article  XVI  du  quatrième  chapitre  de  l’ordonnance  de 
la  Ville  , de  1672 , leur  défend  de  s’associer  pour  raison  de 
leur  travail , à peine  d’amende  arbitraire  ; et  par  le  cha- 
pitre V de  la  même  ordonnance  , il  ne  leur  est  pas  permis 
d’aller  au  devant  des  coches  par  eau  arrivant  à Paris,  d’y 
entrer  lorsqu’ils  sont  arrivés  , de  se  sais'ur  d’aucunes  hardes 
sans  y être  appelés  , et  prendre  un  plus  grand  salaire  que 
celui . qui  aura  été  convenu. 

DEBITANT  DE  TABAC.  C’est  celui  qui  débite  en  dé- 
tail le  tabac  râpé  ou  en  carrottes.  Ces  Débitans  achettent  ce 
tabac  en  gros  aux  bureaux  généraux  où  on  le  vend, 

Il  est  défendu  k qui  que  ce  soit , sous  peine  de  confisca- 
tion et  d’amende , de  débiter  du  tabac  sans  une  permission 
expresse  des  Fermiers  Généraux. 

Les  Débitants  ont  ordinairement  un  compte  ouvert  avec 
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le  receveur  du  bureau  qui  leur  fait  remise  de  quelques  oners 
ou  quelques  demi-onces  par  livre  de  tabac  , suivant  sa  qua- 
lité , à cause  du  déchet  que  supporte  le  Débitant  en  le  pe- 
sant par  petites  parties , ce  à quoi  cependant  ils  ont  le  soin 
de  remédier  en  tenant  leur  tabac  dans  im  lieu  frais  afin 
qu’il  seche  moins  : voyez  Tabac. 

DECHARGEUR.  Ce  nom  , qui  est  commun  à tous  ceux 
qui  déchargent  des  bateaux  ou  des  voitures  pour  porter  et 
mettre  en  place  les  marchandises  dans  les  magasins  et  dé- 
pôts publics  , appartient  plus  particuliérement  à la  com- 
munauté des  maîtres  Tonneliers-Déchargeurs  de  vin  : voyez 
Tonnelie». 

DECHIREUR  DE  BATEAU.  Ce  sont  des  ouvriers  qui 
achètent  des  bateaux  lorsqu’ils  ne  sont  plus  en  état  de  ser- 
vir , pour  les  dépécer , et  en  vendre  les  planches,  les  mem- 
bres et  les  clous. 

DECOUPEUR.  Le  Découpeur  est  l’ouvrier  qui  s’attache 
à découper  des  étofl'es  , à faire  des  mouches  pour  les  fem- 
mes , et  à découper  de  petites  ligures  ou  des  fleurs  pour  en 
faire  divers  ornements. 

Les  Découpeurs  en  papier  se  servent  de  ciseaux  dont  les 
branches  sont  fort  longues  et  les  lames  très-courtes.  Quoi- 
qu'il ne  faille  pas  beaucoup  de  force  pour  découper  du  pa- 
pier qui  est  très-mince,  il  se  trouve  cependant  dans  les 
sujets  qu’on  emploie  en  ornement , de  petites  parties  très- 
délicates  et  qu’on  est  bien  aise  de  conserver  ; c’est  pour- 
quoi il  faut  que  l’ouvrier  puisse  arrêter  ses  ciseaux  à pro- 
pos , ce  qu’il  ne  peut  exécuter  facilement  que  lorsque  le 
mouvement  des  doigts  qui  meut  les  branches  a beaucoup 
plus  d’étendue  que  celui  des  lames. 

Les  manoeuvres  du  Découpeur  s'exécutent  avec  des  ou- 
tils appelés  emporte-pieces  , qui  sont  de  petits  fers  de  di- 
verses ligures , creux , coupants  et  acérés , les  uns  avec  des 
manches , et  les  autres  sans  manches  , dont  ils  coupent , 
ou  seulement  égratignent  les  étoffes  qu’ils  emploient  à faire 
les  mouches  ou  découpures.  Il  j en  a dont  on  se  sert  k la 
fnain , et  quelques-uns  qu’on  frappe  avec  un  petit  mar- 
teau. 

Les  Découpeurs  sont  aussi  appelés  Egratigneurs  et  Gau- 
freurs.  Il  j a aujourd’hui  à Paris  vingt  maîtres  de  cette 
communauté. 

DECROTTEUR.  C’est  celui  qui , dans  les  places  publi- 
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qiies , au  coin  des  rues  , ou  aux  portes  des  grandes  maî-» 
sons  , nettoie  les  souliers  de  ceux  qui  vont  à pied  dans 
les  villes  un  peu  considérables.  Ces  Décrotteurs,  qu’on  peut 
diviser  en  trois  especes,  en  Décrotteurs  résidents  , en  Dé- 
crotteurs ambulants  , et  en  Décrotteiys  attachés  k quelques 
maisons  particulières  , se  servent  les 'uns  et  les  autres  d'une 
petite  sellette  pour  faire  appuyer  le  pied  de  celui  dont  iis 
doivent  décrotter  les  souliers  , d’un  mauvais  chilTon  pour 
dter  la  boue  qui  est  autour  du  soulier , d’une  décrottoire 
pour  enlever  ce  .que  le  chiffon  a laissé , et  d’une  polissoiie 
pour  étendre  également  la  cire  ou  l’huile  mélée  de  noir  de 
fumée  qu’ils  ont  répandue  sur  l’empeigne.  Ils  ne  noircissent 
le  soulier  qu’après  qu’ils  ont  passé  du  blanc  d’Esj)agne  sur  les 
boucles  avec  une  petite  bi'osse  faite  exprès  , ils  se  servent 
d’une  autre  pour  ôter  la  crotte  qui  s’est  attacliée  aux  bas  en 
marcliant  : ils  mettent  ainsi  ceux  qui  n’ont  point  d’équi- 
page , en  état  de  se  présenter  plus  honnêtement  dans  les 
maisons  où  ils  ont  aitaire. 

Les  Décrotteurs  résidents  sont  ceux  qui  ont  une  place  fixe 
où  ils  se  rendent  tous  les  jours , comme  les  trottoii-s  des 
ponts , les  carrefours  , et  autres  endroits.  Les  Décrotteurs 
ambulants  sont  ceux  qui  courent  les  rues  et  qui  offrent 
leurs  services  au  premier  passant.  Les  Décrotteurs  attaclu’s 
à des  maisons  particulières  se  tiennent  communément  dans 
les  hôtels  garnis  où  non  seulement  ils  décrottent  les  souliers 
de  ceux  qui  y logent , mais  encore  nettoient  leurs  liabits  , 
leur  servent  comme  de  valets  de  chambre , et  lont  leurs 
commissions.  On  les  prend  ordinairement  au  mois.  Avaiit 
l’établissement  de  la  p>etite  poste  , leur  métier  étoit  beau- 
coup plus  lucratif,  parce  quilsétoient  ordinairement  char- 
gés de  porter  dans  la  ville  , d’un  quartier  ù l’autre  , les 
lettres  des  particuliers  pour  les  remettre  à leurs  adresses,  et 
pour  en  rapporter  la  réponse. 

DEGRAIÜSEUR.  L’art  du  Dégraisscur  consiste  à enlever 
les  taches  de  dessus  les  étoffes  sans  altérer  la  couleur  qui  y 
est  appliquée  : il  est  par  conséquent  dépendant  de  l’art  du 
teinturier  en  ce  que  toutes  ses  opérations  sont  fondées  sur 
les  débouillis  que  l’on  emploie  pour  essayer  la  solidité  des 
teintures  : t>oyez  Débouilli  au  mot  TEINTURIER. 

Comme  l’eau  toute  simple  ne  suffit  pas  pour  nettoyer  les 
étoffes  qui  ont  contracté  quelque  saleté,  et  que  les  anciens 
ne  connoissoient  point  le  savon , ils  y supplcoient  par  dÜ- 
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fiVonts  moyens.  Job  fait  mention  , cbap.  g,  v.  3o  , qu’on 
lavoit  les  vêtements  dans  une  fosse  avec  l’herbe  do  borith , 
qu’on  croit  être  la  soude.  Dans  le  sixième  livre  de  l’Odysst'e  , 
Homere  dépeint  ^ausicaa  et  ses  compagnes  occupées  h 
blanchir  leurs  habits  en  les  foulant  aux  pieds  dans  des 
fosses.  Les  Grecs  et  les  Romains  suppléoient  au  savon  p^r 
le  moyen  de  différentes  sortes  de  plantes  et  de  terres  argil- 
leuses.  Les  Sauvages  se  servent  pour  cet  usage  de  certains 
fruits.  Les  fenuties  de  l’Islande  lessivent  leurs  étoffes  avec 
de  la  cendre  et  de  l’urine  ; et  les  Persans  les  nettoient  avec 
des  terres  bolaires  et  marneuses  qu’ils  font  délayer  dans  de 
l’eau. 

On  peut  considérer  les  taches  des  étoffes  comme  étant  de 
deux  especes  générales.  Les  unes  ne  font  que  couvrir  la 
couleur  sans  l’altérer  ; les  autres  au  contraire  l’alterent  en 
tout  ou  en  partie  en  détruisant  la  matière  colorante  même, 
ou  en  changeant  son  état. 

Il  résulte  de  ce  que  nous  venons  de  dire  , qu’une  drogue 
propre  à enlever  une  tache  de  graisse  sur  une  étoffe  de  telle 
couleur  , ne  peut  pas  servir  k enlever  une  pareille  tache  de 
graisse  indistinctement  sur  une  étoffe  d’une  autre  nature,  et 
U une  couleur  différente. 

Les  Dégraisseurs  sont , par  cette  raison , obligés  d’avoir 
égard  à ce  que  nous  venons  de  dire , et  d’employer  diffé- 
rentes drogues. 

Parmi  les  matières  que  les  Dégraisseurs  emploient , les 
unes  ont  la  propriété  de  dissoudre  la  substance  qui  forme  la 
tache  , et  de  l’enlever  comme  par  une  espece  de  lavage  , ou 
pour  mieux  dire  par  une  vraie  dissolution  qu’elles  lont  de 
cette  graisse  ; telles  sont  pour  les  taches  de  graisse  l’éther , 
l’essence  de  térébenthine  très-rectifiée  , le  savon,  le  fiel  de 
bœuf,  l’eau  chargée  d’un  peu  de  sel  alkali , et  d’autres  dro- 
gues de  même  nature. 

D'autres  maiitieres  qu’on  emploie  pour  les  taches  de 
graisse  ont  la  propriété  d’absorber  la  substance  tachante  ; 
telle#  sont  la  craie  , la  chaux  éteinte  à l’air , les  différentes 
terres  glaises , le  papier  b#uillard  , etc. 

C’est  au  Dé.graisseur  à savoir  choisir  l’une  des  substances 
que  nous  venons  de  nommer  , et  à la  savoir  assorti^  k la  na- 
ture de  l’étoffe , et  k celle  de  la  couleur  qu’il  faut  avoir  soin 
de  ne  pas  détruire.  Par  exemple  , le  savon  enleve  très-bien 
U graisse  (le  dessus  les  étoffes  quelconques  ; omis , si  l’on 
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voiilolt  s’en  servir  pour  enlever  une  tache  de  graisse  sur  une 
r-loire  couleur  de  rose  ou  de  cerise  , teinte  en  sal'ran  , on 
altéreroit  en  mf'ine  temps  considérablement  le  couleur  de 
la  teinture.  On  réussira  avec  beaucoup  d’eflicacité  pour  en- 
lever la  tache  de  graisse  de  dessus  ces  inènies  étoffes  , on 
lavant  l’endroit  taché  avec  de  l’éther.  Ce  moyen  n’est  point 
connu  des  Dégraisseui's  , quoiqu’il  soit  très-bon  et  très-sûr. 

A l’égard  de  la  maniéré  d’enlever  les  taches  qui  ont  d('- 
truit  la  couleur  de  l’étoffe  , il  est  souvent  facile  d’enlever  la 
matière  tachante  , mais  il  est  ordinairement  très-difficile  de 
rétablir  la  couleur. 

Qiumd  les  Dégraisseurs  ont  de  semblables  taches  à enle- 
ver , il  leur  arrive  très-souvent , faute  de  pouvoir  rétablir  la 
couleur,  de  peigner  l’étoffe  avec  des  cardes  ou  des  chardons , 
pour  arracher  le  poil  renfermé  dans  l’épaisseur  de  l’étoffe 
afin  de  remplacer  celui  qui  était  lâché  l’extérieur. 

Il  y a néanmoins  certaines  couleurs  qui  se  rétablissent  par 
les  acides  végétaux  , tels  que  la  crème  de  tartre , le  vinai- 
gre , le  jus  de  citron  , etc.  Ce  sont  particuliérement  les 
étoffés  dont  la  couleur  a été  détruite  par  de  l’urine  et  par  de 
la  lessive  ; comme  il  arrive , par  exemple , à certaines  étoffes 
noires. 

Les  Dégraisseurs  de  la  ville  de  Paris,  qu’on  nomme  aussi 
Détacheurs , ne  font  pas  une  communauté  particulière , mais 
sont  reçus  maîtres  dans  celle  des  fripiers. 

Les  teinturiers  du  petit  teint  sont  appelés  Dégraûseurs  ou 
Dctacheurs  , parce  qu’ils  se  mêlent  d’oter  la  graisse  et  les 
taclics  dés  étoffes  de  soie  oti  de  laine  qui  ont  déj.à  été  por- 
tées et  qu’on  leur  donne  à releindre. 

Par  un  édit  du  Koi , de  1700,  i<  il  est  ordonné  à tous  D.'- 
»»  graisseurs  et  autres  ouvriers  qui  sont  obligés  de  se  servir 
>1  de  l’eau  de  rivicre  pour  leurs  ouvrages,  de  se  pourvoir  pnr- 
» devers  les  Prévôt  des  marchands  et  Echevins , afin  de  leui’ 
I»  accorder  la  permission  d’avoir  des  bateaux  , s’ils  en  ont 
i>  besoin , et  marquer  les  lieux  oi\  ils  pourront  les  placer , 
)>  sans  incommoder  la  ville  , et  sans  empêcher  le  cojirs  de 
» la  navigation;  et,  lorsqu’ils  n’auront  pas  besoin  de  ba- 
» teaux , de  se  pourvoir  seulement  devant  le  Lieutenant  de 
>1  Police.  » 

DELESTEUR.  C’est  celui  qui  travaille  au  délestage  d’un 
vaisseau,  et  qui  porte  dans  les  lieux  destinés  à cela  les  cail- 
loux, sable,  pierres,  etc.  qu’on  a rais  au  fond  d’un  navire 
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Jiottr  le  soutenir  droit  sur  l’eau  , et  empêclier  qu’il  ne  se  ren- 
verse en  mer  par  les  gros  vents  et  par  les  \agues. 

Ils  se  servent  de  bateaux  qu’on  nomme  bateaux  délesteurs  , 
qui  ont , ainsi  que  le  navire  , des  voiles  à leur  bord,  pour 
empêcher  que  le  lest  ne  tombe  dans  la  riviere. 

Tout  batiment  qui  entre  en  France  dans  quelque  port  OU 
rade , est  sujet  à des|^egles  dont  les  capitaines  ne  peuvent 
point  s’écarter  ; aussi  l'ordonnance  du  mois  d’Aout  1G81 
leur  prescrit-elle , en  arrivant  de  la  mer,  de  l'aire  à l’Amirauté 
leur  déclaration  du  lest  qu’ils  ont  dans  leur  bord  , et  leur 
défend  en  même  temps  de  jetter  le  leur  dans  aucun  port, 
canal , bassin  ou  rade  , sous  peine  de  5oo  livres  d’amende  , 
et  de  contiscatlon  de  leur  bétiment  en  cas  de  récidive. 

11' est  du  au  grand  Amiral  un  droit  de  délestage  pour  louâ 
les  vaisseaux  qui  arrivent  en  France,  de  quelque  nation  qu’lia 
soient.  Ce  di'oit  varie  suivant  les  différents  ports  où  arrivent 
les  vaisseaux. 

DENI'ELIjE.  ( Art  de  faire  la  ).  dentelle  ou  passement 
est  un  ouvrage  composé  de  fils  de  lin  ou  de  soie  , même  d’or 
et  d’argent  fin  ou  faux,  entrelacés  les  uns  dans  les  autres. 
Elle  se  travaille  sur  un  oreiller  avec  des  fuseaux  en  suivant 
les  points  ou  piquures  d’un  dessin  ou  patron , par  le  moyen 
de  plusieurs  épingles  qui  se  placent  et  se  déplacent  à mesure 
qu’on  fait  agir  les  l'useaux  sur  lesquels  les  fils  sont  dévidés. 

L’oreiller  ou  coussin  étant  place  sur  les  genoux  et  en  état 
de  recevoir  le  travail,  on  procédé  à l’opération  la  plus  dif- 
ficile de  la  dentelle  , qui  est  de  piquer  ou  tracer  sur  le  vélin, 
par  des  trous  faits  avec  une  épingle  , la  figure  de  tous  les 
points  d’appui  qui  sont  dans  le  dessin  qu’on  a couché  au- 
dessus,  afin  que  , lorsqu’on  travaillera  k remplir  ce  dessin  , 
on  forme  les  mêmes  compartiments  en  faisant  les  même* 
points  d'appui. 

On  fait  quelquefois  dans  une  dentelle  d’autres  trous  que 
ceux  qui  marquent  les  points  d’appui  : mais  comme  les  point* 
■ qu’indiquent  ces  trous  ne  sont  point  sujets  ù une  forme  ré- 

Suliere , qu’on  peut  les  laisser  à jour , ou  couper  leur  espace 
e différentes  façons;  il  n’est  pas  nécessaire  de  les  marquer 
sur  le  dessin  piqué  , à moins  qu’eux-mêmes  n’aient  besoiii 
de  points  d’appui,  ce  qui  n’arrive  que  dans  les  dentelles 
d’une  extrême  largeur. 

Après  qu’on  a compté  les  points  d’appui  qiii  sont  marqué* 
sur  le  dessin  , on  sait  bientôt  combien  il  faut  des  fuseau*; 
Tome  II,  B 
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Pour  attacher  le  premier  fuseau,  on  met  sur  le  coussin  un» 
grosse  épingle  , autour  de  laquelle  on  passe  deux  ou  trois 
iois  le  Kl  du  fuseau , avec  lequel  on  forme  une  boucle  au 
qualricine  tour,  et  qu’on  serre  fortement , aKn  que  le  point 
ne  se  défasse  p;is,  et  que  le  fuseau  y soit  suspendu.  On  con- 
tinue ainsi  jusqu’<à  ce  que  tous  les  fuseaux  soient  attachés, 
et  on  place  ensuite  le  patron  qui  est  Couvert  de  la  dentelle 

Î[u’on  doit  imiter,  derrière  la  rangée  d’épingles  qui  suspend 
es  fuseaux. 

Tout  étant  ainsi  disposé,  on  commence  le  jeu  des  fuseaux 
en  séparant  les  huit  yreiniers  à gauche  , et  en  les  faisant 
travailler  comme  s’il  n’y  en  avoit  que  quatre  ; on  jette  le 
second  fuseau  sur  le  premier,  le  quatrième  sur  le  troisième. 
Je  second  sur  le  troisième  ; on  recommence  de  la  même  fa- 
çon , et  on  continue,  en  employant  les  fuseaux  de  deux  en 
deux  , à faire  ce  que  les  ouvriers  nomment  une  dreae  à huit 
ou  emploi  de  huit  fuseaux.  Lorsque  les  fuseaux  ne  s’emploient 
qu’un  à un , on  fait  une  dresse  à deux. 

Quand  les  dresses  sont  faites,  on  les  arrête  par  un  point 
ordinaire  y un  point  jette  ou  un  point  de  coutume.  Le  point  or- 
dinaire se  fait  en  nouant  ensemble  les  fils  des  quatre  premier» 
fuseaux  : le  point  jetté  se  fait  en  prenant  les  fuseaux  oe  quatre 
en  quatre,  les  tordant  de  deux  en  deux,  faisant  un  point  ; le» 
retordant  de  deux  en  deux , et  faisant  encore  un  point  ; le 
point  de  coutume  ou  point  commun  s’exécute  en  prenant  la 
dresse  en  sens  contraire  , et  en  allant  de  droite  à gauclie  , 
après  avoir  été  de  gauche  à droite,  et  en  laissant  deux  fu- 
seaux qui  servent  à enfermer  les  épingles. 

On  peut  foire  succéder  le  toile  et  le  toilage  au  point  de 
coutume,  en  le  commençant  du  même  côté  où  le  point  a fini  ; 
si  c’est  à gauclie , on  laisse  les  deux  premiers  fuseaux  , oi* 

S rend  les  quatre  suivants,  on  les  tord  deux  à deux  , c’est-à- 
ire  qu’on  passe  de  dessus  en  dessous  et  de  dessous  en  dessu» 
les  fils  dont  ils  sont  chargés , ce  qui  forme  le  point  de  toilage 
qu’on  continue  de  la  meme  façon  autant  qu’on  en  a besoin. 

Il  y a encore  le  point  d'esprit,  qui  n’est  pas  bien  beau,  et 
qu’on  ferme  en  faisant  un  point  complet.  ’Tout  ce  qui  s’ap- 
pelle point  de  fantaisie , et  qui  c«t  sujet  aux  révolutions  de  la 
mode , sont  des  points  auxquels  on  a ordinairement  peu 
d’égard  : quand  on  sait  bien  fermer  les  points  dont  non» 
avons  parlé  plus  haut , on  est  en  état  de  foire , de  remplir 
et  former  toute  sorte  de  point». 

■> 
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Quelques  dentelles  s’exécutent  à l’aiguille , niais  pour  lor» 
On  leur  donne  le  nom  de  point.  Si  quelquefois  on  exécute 
les  fonds  au  fuseau,  ce  qui  donne  au  point  une  qualité  in- 
férieure , les  fleurs  sont  néanmoins  toujours  faites  à l’aiguille. 
Atnsi  il  y a deux  sortes  de  réseaux  dans  cette  dentelle  de  point, 
le  réseau  à l’aiguille , et  le  réseau  fait  au  fuseau.  Le  réseau 
fait  à l’aiguille  est  de  moitié  plus  cher  que  le  réseau  au  fu- 
seau ; mais  aussi  il  est  plus  fort  que  ce  dernier,  moins  sujet 
à se  dériver  , et  plus  facile  à raccommoder.  Sa  force  consiste 
en  ce  que  chaque  réseau  est  passé  quatre  fois  dans  chaque 
trou , au  lieu  que  celui  qui  se  fabrique  au  fuseau  ne  l’est  pas  : 
ce  dernier  se  travaille  de  suite  ; ce  qui  fait  qu’étant  rompu 
il  se  détile  plus  aisément , et  que  le  raccommodage  en  est 
plus  ditficile  et  plus  apparent. 

Le  travail  l’aiguille  donne  au  toilé  et  au  toilage  le  méma 
degré  de  supériorité  sur  le  toilé  Lit  au  fuseau.  On  distingua 
le  toilage  du  toilé  , en  ce  que  le  premier  forme  le  dessin  de 
la  dentelle  , et  que  le  second  en  fait  le  fond.  point  de 
Bruxelles  est  la  première  de  toutes  les  dentelles  et  la  plus 
chere  , parce  qu’elle  exige  un  travail  plus  long , plus  re- 
cherclté,  qui  rend  la  main-d’œuvre  extrêmement  coû- 
teuse. 

IjC  point  d'Ar^eMn,  qu’on  appelle  par  excellence  le  point 
de  France  , et  qui  est  celui  qui  donne  la  plus  belle  dentelle  , 
se  travaille  sur  un  vélin  dessiné  avec  une  aiguille  en  point 
noué  ; on  commence  par  le  fond  et  on  Hnit  par  les  fleui's. 

Le  point  de  France  se  fait  au  boisseau. 

Le  point  d' Alençon  s’exécute  à l’aiguille,  comme  celui  de 
Bruxelles , mais  il  lui  est  inférieur  pour  le  goilt  et  la  délica- 
tesse de  l’exécution.  Celte  dentelle  n’a  pas  d’ailleurs  cette 
solidité  que  l’on  exige  pour  la  perfection  de  l’ouvrage  ; elle 
peche  sur-tout  par  le  cordon  des  fleurs  qui  est  fort  gros  et 
qui  grossit  encore  k l’eau  et  emporte  la  dentelle.  ^ 

Les  Anglois  sont  parvenus  k imiter,  quoique  très-impar- 
faitement, la  dentelle  de  Bruxelles.  I.e  point  d'Angleterre  est 
fabriqué  au  fuseau  dans  le  goAt  de  la  dentelle  de  Bruxelles 
pour  le  dessin , mais  le  cordon  ou  la  bordure  des  fleurs  n’a 

Sas  de  solidité  ; ces  fleurs  se  détachent  très-promptement 
CS  fonds  qui  ne  sont  pas  solides.  Les  fabricants  Anglois  , 
pour  favoriser  les  premiers  essais  de  leur  manufacture,  ache- 
tèrent beaucoup  de  dentelles  de  Bruxelles  qu’ils  vendiient 
sous  le  nom  de  poi/it  d'Angleterre, 
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Les  OHVMges  s’exécutent  d'autant  mieux  et  a»ec  plus  dff 
▼îtesse  , qu’ils  sont  faits  par  des  mains  toujours  occupées  du 
même  genre  de  travail;  aussi  dans  les  fabriques  de  dentelles 
de  Bruxelles , la  main-d'œuvre  se  partage  entre  plusieurs 
mains.  1 /ouvrière  qui  doit  exécuter  les  fleurs,  reçoit  du  ft- 
bricant  le  dessin  tout  préparé  , c'est-à-dire  dont  les  contours 
sont  piqués  et  tracés  par  une  multitude  d’épingles  , en  sorte 
que  i’ouvriere  n’a  qu’a  suivre  les  traits.  Les  unes  travaillent 
le  réseau  , les  autres  exécutent  les  fonds  ; chacune  est  occu- 
pée à un  travail  unique  et  perpétuellement  le  meme.  C'est 
le  fabricant  qui  fait  la  distribution  des  diflorentes  parties  de 
l’ouvrage,  qui  donne  les  qualités  de  lils  les  plus  propres  pour 
l’emploi  qu’on  en  doit  faire;  c’est  lui  qui  indique  les  ibnds 
^u’on  doit  préférer  pour  donner  à l’espece  de  tableau  qui 
8 exécute  sous  ses  yeux , et  dont  lui  seul  possédé  l’ensemble , 
une  certaine  nuance  line  , délicate  et  assez  difficile  à saisir. 

11  se  fabrique  des  dentelles  de  plusieurs  façons  et  qualités, 

réseaux  , à brides  , à grandes  ûeurs , à petites  fleurs  , de 
grosses  ou  communes  , de  moyennes  et  de  fines , de  lâches 
et  de  serrées , de  très-hautes , de  moins  hautes  , de  basses  et 
de  très-basses;  les  unes  toutes  de  fil  d’or,  ou  toutes  de  fii 
d'argent , ou  partie  lil^'or  et  partie  lil  d’argent  ; d’autres 
•ïde  soie  de  différentes  couleurs  , et  d'autAs  de  iil  de  lin  très- 
blanc. 

Leur  usage  le  plus  ordinaire  est  pour  orner  les  liabits,  le 
linge , les  coiffures  des  femmes  , et  les  parements  d'église  , 
«n  les  cousant  et  les  appliquant  dessus. 

Les  dentelles  font  partie  du  commerce  des  marchands  du 
corps  de  la  mercerie.  Les  maîtresses  lingeres  en  font  aussi 
négoce , mais  ce  n’est  que  de  celles  de  lil  de  lin  blanc. 

Les  dentelles  d’or  et  d’argent , tant  lin  que  faux  , se  fa- 
briquent presque  toutes  à Paris,  à Lyon  et  en  quelques  en- 
droits des  environs  de  ces  deux  grandes  villes. 

Les  dentelles  de  soie  portent  aussi  le  nom  de  blondes.  Les 
plus  fines  se  font  à Fontenay  , à Puisieux,  à Morgas  et  k 
Louvre  en  Parisis  : pour  ce  qui  est  des  communes  et  gros- 
sières, elles  se  manufacturent  quasi  toutes  à Saint-Denis  er> 
France,  à Montmorenci , à Villers-le-Bel , .à  Sarcelle,  i 
Ecouan,  à Saint-Brice,  à Gisors,  et  en  quelques  autres  lieux 
voisins  de  ces  petites  villes , bourgs  et  villages. 

Les  pays  et  lieux  principaux  d’où  se  tirent  les  dentelles  de- 
lin  blanc,  sont  Anvers,  Bruxelles,  Malines,  Louvain  et 
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CanJ , toutes  villes  de  la  Flandre  Autrichienne  ; Valen- 
ciennes , Lille  et  quelques  autres  endroits  de  la  Flandre 
Françoise  ; Charleville , Sédan  , le  Comté  de  Bourgogne  , 
la  Lorraine  , Liege , Dieppe , le  Havre-de-Grace  , Hon- 
fleur,  Harfleur  , Pont-l’Evêque  , Gisors  , Fescamp,  Caen  et 
autres  villes  de  la  province  de  Normandie;  Arras,  Bàpaume 
et  autres  lieux  du  pays  d’Artois;  le  Puy  en  Velay  ; quelques 
endroits  d'Auvergne  et  de  Picardie  , Louvre  en  Parisis  , 
Saint-Denis  en  France  , Montmorenci , Villers-le-Bcl , etc. 

Les  plus  fines  et  les  plus  belles  dentelles  de  fil  sont  celles 
de  la  Flandre  Autrichienne  ; ensuite  celles  de  la  Flandre 
Françoise  , parmi  lesquelles  les  véritables  Valenciennes  se 
distinguent  ; puis  celles  de  Dieppe  ; ensuite  celles  du  Havre 
et  de  Honfleur  ; celles  des  autres  endroits  sont  pour  la  plu- 
part grossières  et  d'un  prix  médiocre,  quoiqu’il  s’en  fasse 
un  négoce  et  une  consommation  très-considérable. 

La  plus  "grande  partie  des  dentelles  tant  d’or , d’argent  , 
de  soie , que  de  fil , se  consomme  dans  le  royaume.  11  n’y 
a guere  que  celles  de  soie,  particuliérement  les  noires,  dont 
il  se  fasse  des  envols  considérables  en  Eltpagne , en  Portugal , 
dans  les  Indes  Elspagnoles , en  Allemagne  et  en  Hollande. 

Suivant  les  statuts  des  maîtres  Passementiers  Boutonniers 
de  Paris, du  mois  d’Avril  i653,  article  xxi,  il  leur  est  per-  < 

mis  de  faire  toutes  sortes  de  passements  de  dentelles,  sur  l’o- 
reiller , eiuc  fuseaux,  aux  épingles  et  à la  main  ; d’or  , d’ar- 
gent tant  fin  que  faux  ; de  soie , de  fil  blanc  et  de  cou- 
leur, fins  et  communs  , tant  grands  que  petits,  pourvu 
qu’ils  soient  faits  d’élofTes  entièrement  fines  ou  entièrement 
fausses.  ' 

IjU  marque  des  dentelles  étrangères  fut  établie  en  France 
par  une  ordonnance  du  Boi,  du  moisde  Juillet  1660.  Elle 
lut  d’abord  faite  avec  de  la  cire  d’Eispagne  ; mais  , comme 
il  en  rèsultoit  des  inconvénients , il  a été  réglé  qu’elle  ne 
seroit  plus  marquétî  qu’avec  du  pain  à chanter  ; ce  qui  sub-  • 

siste  encore  , et  qui  est  en  effet  plus  commode. 

L’édit  du  mois  de  .Tanvier  1723  n’en  permet  l’entrée  que 
par  Marseille  pour  celles  qui  viennent  par  mer  , et  par  le 
pont  de  Bauvaisis  pour  celles  qu’on  fait  venir  par  terre. 

Les  droits  d’entrée  et  de  sortie  sont  relatifs  aux  poids  , k 
l’espece,  la  qualité  et  la  matière  des  dentelles  : celles  qui 
sont  fabriquées  de  fil  du  royaume  , paient;  savoir,  les  fines  * 
ao  livres  du  cent  pesant,  et  les  communes  5 livres.  Celles 
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de  Liège  , de  la  Lorraine  et  Franche-Comté  paient,  tant 

grosses  que  fines,  lo  francs  de  la  livre  pesant  ; celles  du 
uy  en  Velay  et  d’Auvergne,  5 sous  par  chaque  livre  pesant  ; 
les  dentelles  d’or  et  d’argent  fin  , et  celles  qui  sont  inclées 
d’or  et  de. soie,  6 sous  par  livre. 

Les  droits  de  sortie  sont  aussi  différents  :les  dentelles  d’or 
et  d’argent  fin  , ou  qui  sont  mêlées  de  soie , paient , suivant 
l’arrêt  du  3 Juillet  1(192  , i5  liv.  par  livre  pesant  pour  droit 
de  soi'tie  ; et  celles  où  il  y a de  l’or  et  de  l’argent  faux , 5 sous 
par  livre,  conformément  à l’arrêt  du  27  Août  1737  : les 
dentelles  fines  de  fil  !^o  livres  du  cent  pesant , les  grossières 
de  France , Liege , Lorraine  et  la  Franche-Comté , i o livres. 

DENTISTE.  ( L’ait  du  ).  C'est  celui  dont  le  métier  est 
d’arracher,  nettoyer,  entretenir  les  dents,  et  d’en  mettre 
d’artificielles. 

On  doit  distinguer  le  Chirurgien-Dentiste  d’avec  le  Den- 
tiste-Empirique : le  premier , instruit  de  ses  principes,  exerce 
avec  sûreté  un  art  tout  chirurgical , et  qui  demande  plus 

3ue  la  main  ; le  second  ne  fait  que  suivre  une  routine  qui 
evient  souvent  très-nuisible  ù ceux  qui  ont  assez  de  courage 
pour  s’y  livrer. 

Les  vives  douleurs  qu’excite  le  mal  des  dents , la  mau- 
vaise odeur  qu’occasionnent  les  dents  cariées,  le  désagré- 
ment que  procure  leur  perte  , ont  fait  employer  dans  tous 
les  temps  des  remedes  propres  à ces  maux.  L’usage  de  porter 
des  dents  d’ivoire  et  de  les  attacher  avec  un  fil  d’or  est 
très-ancien.  Lucien  et  Martial  en  parlent  comme  d’un  usage 
connu  chez  les  Romains  depuis  très-  long-temps. 

La  base  des  dêntrifices  ou  médicaments  dont  se*  servent 
les  Dentistes  pour  nettoyer  et  blanchir  les  dents , c’est  le 
corail,  la  corne  de  cerf,  l’os  de  seche,  l’alun,  la  pierre- 
ponce  , les  coqitilLages  calcini's  au  feu , auxquels  on  ajoute 
des  aromates , comme  de  la  poudre  de  caimelle  , de  clous 
de  girofle  , de  noix  muscade  , et  autres.  Ces  drogues  étant 
bien  pulvérisées  et  mêlées  ensemble , on  les  applique  sur  les 
dents  avec  une  éponge  fine  ; et  lorsqu’on  veut  les  réduire  en 
pâte  , on  les  amalgame  avec  du  miel , du  sirop  , de  l’oÆ-y. 
mel  fciïlitique , ou  du  vinaigre  dans  lequel  on  a fait  infuser 
du  miel  et  de  la  sciüe  ; on  se  sert  encore  d’une  racine  de 
mauve  qu’on  a fait  bouillir  dans  de  l'eau  salée  ou  aluml-. 
rieuse  , et  qu’on  fait  ensuite  Sf’cher  au  four.  Lorsqu’il  est 
question  de  raffermir  des  dents  chancelantes , et  de  nctloyer 
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les  gencives , on  emploie  quelques  gouttes  d’esprit  de  co- 
chléaria  mises  dans  un  demi-verre  d’eau. 

Dans  le  cas  où  il  faut  réparer  la  perte  des  dents  naturelles, 
et  en  mettre  ù la  place  de  fausses  ou  artificielles  , les  Den- 
tistes se  servent  ordinairement  d’ivoire  d’éldphant  ; mais  , 
comme  il  jaunit  bientôt,  nos  habiles  Dentistes  les  font  avec 
des  dents  de  cachalot,  qui  conservent  plus  long-temps  leur 
blancheur  que  celles  que  Guillemeau  assure  ne  jaunir  jamais, 
et  qu’il  prétend  qu’on  peut  fabriquer  avec  une  pâle  compo- 
sée de  cire  blanche  grenée , fondue  avec  un  jjpu  de  gomme 
élémi , à laquelle  on  ajoute  de  la  poudre  de  mastic  blanc,  de 
corail  et  de  perles.  ^ 

Comme  if  n’est  presque  point  possible  de  nettoyer  les 
dents  à leur  partie  postérieure  , le  sieur  Lecluse , fameux 
Dentiste , inventa  un  gratte-langue  dont  le  manche  forme 
vme  pincette  courbe  , au  moyen  de  laquelle  on  porte  ime 
éponge  à la  surface  extérieure  des  dents  les  plus  éloignées 
pour  en  enlever  le  limon  que  fornae  le  tartre,  qui  est  aussi 
préjudiciable  A la  durée  des  dents. 

Üu  Dentiste  doit  avoir  la  main  très-légere  , et  savoir  la 
Pouvoir  A propos  pour  arracher  , plomber,  limer,  et  pla- 
cer une  dent  ou  un  râtelier  de  dents  artificielles.  Les  instru- 
ments dont  il  se  sert  sont  le  grattoir , ou  enleve-tartre , fait 
en  forme  de  langue  de  chat,  le  déchaussoir , ou  petite  lame 
d’acier  recourbée  , pointue  , dont  le  tranchant  est  fait  A la 
lime  pour  qu’il  ne  coupe  presque  pas , et  dont  on  se  sert 
pour  séparer  les  gencives  d’avec  les  dents  qu’on  veut  arra- 
cher ; le  Aur/nqui  est  un  petit  instrument  de  fer  ou  d’acier 

Eropre  A nettoyer  les  dents  ; la  feuille  de  sauge , espece  de 
istOLiri  qui  sert  A couper  et  enlever  les  chairs  superflues  qui 
sont  dans  des  parties  caves  et  profondes  ; la  rugine  aiguë  et 
la  rugine  plate  pom-  nettoyer  les  dents  et  en  ôter  le  tartre  ; 
la  lime  droite  pour  ouvrir  et  séparer  l'interstice  des  dents  ; 
la  lime  coudée  pour  séparer  et  ouvrir  dans  leurs  interstices  la 
derniere  et  la  pénultième  grosse  molaire  ; le  fouloir  intro- 
ducteur mousse  pour  faire  entrer  le  plomp  dans  les  cavités 
des  dents  ; le  fouloir  introducteur  pointu  pour  introduire  lè 
plomb  dans  les  plus  petites  cavités  ; le  fouloir  à double 
courbure  pour  plomber  les  dents  gâtées  dans  leurs  interstices  ; 
la  pincedroite  pour  ôter  certaines  dents;  le  poussoir  en  ci- 
seau ; la  sonde  qui  est  d’acier  et  dont  les  extrémités  légérc- 
Rienl  recourbées  A contre-sens  servent  A découvrir  la  carlo 
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des  dents  el  sa  profondeur,  le  davier , espece  de  pinceffe 
propre  à l’cxtraclion  des  dents;  le  drmi-cerde  d'or  rl’- 
parer  les  dents  à la  niàclioire  supérieure  ; le  demi-cercle  de 
cheval  marin  , pour  être  garni  de  rlenls  naturelles  , et  nom- 
bre d’autres  inslruinenls  cjui  sont  particuliers  à chaque  Den- 
tiste, ainsi  <jue  les  spécitiques  qu’ils  annoncent  pour  La  gué- 
rison et  la  conservation  des  dents. 

M.  Bourdet  f quia  donné  l’art  du  Dentiste  en  lyüy,  fait 
voir  dans  son  ouvrage  quels  sont  les  moyens  de  corriger 
les  vices  de  bonformation  des  dents  ; les  différentes  ma- 
ladies qui  attaquent  et  détruisent  leur  substance  ; quelles 
sont  leurs  causes  internestfet  externes  ; quel  est  le  moyen  de 
les  prévenir,  et  de  quels  rcmedes  on  doit  se  servir  : il  traite 
encore  des  causes  qui  altèrent  la  blancheur  des  dents,  des 
maladies  des  alvéoles  el  des  gencives  ; de  leur  guérison  ; 
des  différentes  opérations  qui  se  pratiquent  sur  les  dents; 
des  pièces  et  des  dents  artificielles  ; 'et  enfin  des  opiats  , 
essences  et  poudres  qui  sont  les  plus  propres  A conserver 
les  dents  et  les  gencives.  Cet  habile  Artiste  y a encore 
joint  ses  remarques  sur  la  forme  des  dents , pour  recon^ 
noître , lorsqu’elles  sont  hors  de  la  bouche,  à quelle  mâ- 
choire elles  appartiennent  ; sur  les  alvéoles  et  la  forma- 
tion de  l’émail , sur  le  hochet  qu’il  conseille  de  proscrire 
aux  enfants  ; sur  la  maniéré  de  prévenir  ou  de  faire  cesser 
les  accidents  qu’occasionne  la  sortie  des  dents,  celle  de  les 
redresser  et  de  les  bien  arranger  ; sur  les  maladies  qui 
affectent  les  dents  d’érosion  , la  luxation  des  dents  ; les 
moyens  rie  guérir  les  petits  ulcérés  qui  se  forment  dans  l’in- 
térieur des  gencives  ; sur  les  symptômes  propres  h faire 
découvrir  les  maladies  cachées  ou  prochaines  par  le  moyen 
de  certains  maux  de  dents  el  de  certaines  douleurs  de  gen- 
cives ; sur  les  opérations  usitées  dans  le  dégorgement  du 

Î)ériostc  commun  à l’alvéole  ; sur  les  moyens  d empêcher 
es  dents  de  s’user , et  de  faire  cesser  l’agacement  produit 
par  l’usure  des  dents. 

Indépendamment  des  instruments  ordinaires  dont  nous 
avons  parlé  plus  haut , M.  Bourdet  en  a inventé  ou  perfec- 
tionné plusieurs , comme  une  pince  pour  emporter  les  corps 
durs  et  pierreux  qui  se  forment  quelquefois  aux  gencives  ; 

{>lu8icurs  cautères , ou  fers  qu’on  fait  chauffer  pour  brûler 
es  chairs  et  guérir  certaines  maladies  auxquelles  les  dents 
f sont  sujettes;  des  plaques,  ou  des  demi-cercles  pour  cn* 


Digitized  by  CoogI 


DES  25 

foncer  et  faire  rentrer  à la  mâchoire  inférieure  les  dents  de 
"devant  dont  Ja  saillie  défigure  la  levre  et  le  menton,  ou 
pour  ramener  en  devant  celles  de  la  mâchoire  supérieure 
<}ui  sont  penchées  dans  un  sens  contraire;  un  nouveau  pé- 
lican pour  ramener  à sa  place  une  dent  trop  enfoncée  ; un 
autre  pélican  pour  ôter  les  dents  et  leurs  racines  ; des  nou- 
velles branches  de  pélican  pour  ôter  les  dents  de  sagesse  ou 
molaiies  à la  mâchoire  supérieure  ; de  nouveaux  crochets 

3ui  se  montent  sur  le  levier  pour  ôter  les  dents  de  sagesse 
e la  mâchoire  inférieure  ; une  lame , ou  une  feuille  d’or , 
dont  l’application  affermit  les  dents  chancelantes  ; une  es- 
pece du  trépan  perforatif  ouvrir  une  dent  ; et  trqjs  nou- 
veaux obturateurs , OU  palais  artificiels , qu’on  peut  appli- 
quer à certains  cas  fort  communs. 

Par  les  statuts  des  chirurgiens  de  Paris,  donnés  en  i6gg  , 
il  Çst  défendu  aux  Dentistes  d’exercer  leur  métier  qu’aupa- 
ravant  ils  n’en  aient  été  jiigés  capables , après  avoir  subi 
deux  ëxamens,  l’un  sur  la  théorie  et  l’autre  sur  la  prati- 
' que , en  présence  du  premier  Chlruigien  du  Roi , ou  son 
Lieutenant , et  des  Prévôts  en  charge  ; et  qu’ils  n’aient 
pajé  tous  les  droits  portés  par  l’article  laS  des  susdits  ré- 

f;lcmcnts  ; savoir , vingt  livres  au  Premier  Chirurgien , huit 
ivres  aux  Prévôts  et  Doyen  , cinq  livres  à chaque  Interro- 
gateur, dix  livres  au  Greffier , et  deux  cents  livres  è la 
bourse  commune. 

DESSINATEUR.  L’art  du  dessin  consiste  à imiter,  par 
des  traits  tracés  avec  la  plume , le  crayon  ou  le  pinceau, 
la  forme  des  objets  que  la  nature  offre  à nos  yeux.  Ceux 
qui  veulent  s’adonner  au  dessin  doivent  le  faire  à l’àge 
dans  l&uel  la  main  se  prête  plus  aisément  ; il  faut  même 
en  au^ienter  la  souplesse  naturelle  en  s’exerçant  d’abord  A 
tracer  des  lignes  parallèles  en  tous  sens  avec^un  crayon 
rouge  ou  noir , adapte  dans  un  porte-crayon.  Uct  instru- 
ment ,se  tient  à peu  près  comme  la  plume  à écrire , avec 
cette  différence  que  les  doigts  sont  placés  vers  le  milieu  , 
parce  que  les  traits  qu’on  doit  former  ont  des  dimensions 
plus  grandes  que  les  lettres  de  l’écriture.  11  faut  que  le  poi- 
gnet , devenu  mobile  , glisse  lui-meme  sur  le  papier , et  se 
porte  de  côté  et  d’autres  sans  roiUeur  en  parcourant  l’étendue 
des  traits  qu’on  se  propose  de  former. 

Pour  parvenir  a bien  dessiner  , il  faut  commencer  par 
s'attacher  à copier  et  imiter  les  desslns-qu’un  habile  maitre 
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a tracés  lui-méme  d’après  nature.  On  doit  dessiner  chaqvw 
partie  du  corps  humain  en  particulier  avant  d’en  dessiner 
un  entier;  il  est  même  à propos  de  dessiner  ce's  parties  fort 
en  grand , afin  d en  eonnoitre  mieux  les  détails. 

Après  avoir  dessiné  en  particulier  les  différentes  parties 
de  la  fete , comme  les  jeux , la  bouche , les  oreilles , le 
nez , on  en  forme  un  ensemble  , en  assignant  è ces  parties 
leur  juste  place  et  leurs  proportions  dans  une  tête  entière 
quon  dessine  dans  différents  points  de  vue,  afin  de  connot- 
tre  les  divers  changements  qui  arrivent  dans  les  formes , 
lorsqu  on  regarde  la  télé  de  face,  de  trois  quarts,  de  pro- 
fal , ou  lorsqu’on  la  voit  par  en  haut  ou  par  dessous.  On 
doit  faire  les  mêmes  études  sur  les  autres  parties  du  corps , 
sur-tout  sur  les  pieds  et  les  mains. 

® suffisamment  exercé  à dessiner  les  parties 
détaillées,  on  entreprend  une  figure  entière  et  toute  nue. 
Cest  cette  sorte  de  figures  ou  d’études- qu’on  nomme  Aca- 
demies. ^ 

Lorsque  l’on  sait  dessiner  une  académie  , il  seroit  néces- 
saire , pour  se  former  une  idée  plus  précise  et  plus  pro- 
fonde des  formes , que  l’on  dessinât  fostéologie  (faprès  de 
bons  anatomistes  , et  d’après  nature,  parce  que  ce  sont  les 
os  qui , fdrmanl  la  charpente  du  corps  humain , décident 
les  formes  extérieures.  Lorsque  leur  structure  est  bien  con- 
nue , aussi  bien  que  la  façon  dont  ils  se  meuvent , on  est 
sûr  de  leur  assigner  leur  place  et  leurs  proportions  : on  doit 
aussi  faire  une  etude  sérieuse  des  muscles  qui  les  font  agir. 

Lorsque  l’on  est  parvenu  à pouvoir  tracer  avec  exactitude 
une  figure  nue  , on  peut  essayer  d'en  dessiner  avec  des  dra- 
peries, ou  d’en  joindre  plusieurs  ensemble,  ce  om  l’on 
wpelle  groupper.il  faut  repéter  ces  différents  exerciW  pen- 
^nt  long-tjpips  pour  bien  réussir.  Le  nombre  des  parties 
du  corps  Immain  et  la  variété  de  forme  que  leur  donnent 
les  divers  mouvements  , présentent  des  combinaisons  trop 
multipliées  pour  que  l’imagination  et  la  mémoire  ^puissent 
les  conserver  et  se  les  représenter  toutes.  Il  faut  donc  tra- 
vailler continuellement  d’après  les  dessins  des  grands  maî- 
tres qui  ont  donné  à leurs  ouvrages  ce  vrai  qui  touche  et 
intéresse  les  personnes  les  moins  instruites.  Les  parties  de 
l’art  du  Dessinateur  étant  moitié  théoriques  et  moitié  prati- 
ques , il  est  nécessaire  que  le  raisonnement  et  la  réflexion 
contribuent  à faire  acquérir  les  premières , et  qu’une  habi- 


Digitized  by  Google 


DES  37 

tiule  conslante  et  soutenue  aide  à reiiouveller  conlinuelle- 
njfiit  les  autres. 

Lorsque  l’on  est  au  fait  de  copier  fidellement  et  avec  in- 
telligence les  dessins  tracés  sur  une  surface  plane,  on  doit 
essayer  de  dessiner  d’après  la  nature,  dont  toutes  les  produc- 
tions sont  de  relief.  Comme  ce  travail  esltrès-indiflerent  de 
celui  dont  nous  venons  de  parler,  et  qu’il  est  beaucoup  plus 
difllcilc , on  a trouvé  un  milieu  qui  aide  à passer  de  l un  k 
l’autre  ; c’est  ce  qu’on  appelle  dessiner  d’après  la  bosse.  Ce 
qu’on  nomme  la  bosse  en  terme  de  Dessinateur , n’est  autre 
chose  qu’un  objet  modelé  eiî  terre  , ou  jette  en  moule  , ou 
taillé  en  plâtre  d’après  nature.  Ces  objets  ont  la  même  ron- 
deur que  ceux  que  la  nature  nous  olfre  ; mais  comme  ils 
sont  privés  de  mouvement , et  qu’on  peut  les  tenir  bien  justes 
dans  le  même  point  cle  vue , l’Artiste  volt  toujours  sa  ligure 
sous  le  même  aspect  : au  Heu  que  lorsqu’on  travaille  d’après 
nature,  le  moindre  mouvement  dans  le  modèle  vivant , em- 
barrasse le  Dessinateur  encore  novice  , en  lui  présentant  des 
eil'ols  de  lumière  dill'érents,  et  des  surfaces  nouvelles. 

Il  faut  obsener  qu’il  ne  faut  faire  qu’un  usage  modéré  do 
cette  étude  , parce  qu’on  y puise  ordinairement  un  godt  sec 
et  froid , dont  on  pourroit  se  faire  une  habitude  ; il  faut 
donc  passer  le  plutôt  qu’il  est  possible  à l’étude  de  la  nature 
nième,  que  le  Dessinateur  se  propose  d’imiter.  C’est  alors 
que  les  réflexions  sur  l’anatomie  deviennent  nécessaires.  £n 
comparant  la  charpente  avec  l’édifice  ; en  voyant  l’un  au- 

[nès  de  l’autre,  les  os  et  l’apparence  extérieure  de  ces  os, 
CS  muscles  à découvert , et  les  effets  de  ces  muscles  tels 
qu’ils  pai'oissent  sur  le  modèle  lorsqu’on  le  met  dans  diffé- 
rentes attitudes  ; en  rapprochant  et  en  comparant  ces  idées, 
elles  resteront  tlans  la  mémoire,  et  la  main,  exercée  par  une 
habitude  continuelle  , exécutera  ce  que  l’imagination  con- 
çoit. 

Il  faut  une  attention  singulière  pour  dessiner  correctement 
et  avec  grâce  les  animaux,' en  leur  imprimant  le  caractère 
qui  est  propre  à chacun  d’eux.  Ce  sont  des  êtres  animés  su- 
jets à des  passions , et  capables  de  mouvements  variés  à l’in- 
fini. Les  parties  de  leur  corps  different  considérablement  des,, 
nôtres  par  les  formes  , par  les  jointures  des  articulations  , 
et  il  est  nécessaire  que  celui  qui  veut  atteindre  à une  certaine 

Ecrfection  dans  l’art  du  dessin , a]>prenne  k en  connoître 
icn  runatoraic,  sur-tout  celle  des  animaux  qui  se  trouvent 
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Î>lus  liés  avec  les  actions  ordinaires  des  iiommes , eu  arec 
es  sujets  que  l’Artiste  veut  traiter.  Par  exemple , rien  ne  se 
rencontre  plus  Wquemment  dans  les  morcitaux  d’histoire  , 
que  l'obligation  de  repriisenter  des  chevaux  , ou , dans  les 
paysages , des  troupeaux  de  toute  espece  ; et  il  n’arrive  que 
trop  souvent  qu’on  remarque  des  défauts  choquants  dans  la 
représentation  de  ces  divers  animaux,  même  dans  les  plus 
beaux  ouvrages. 

Le  paysage  dont  nous  venons  de  parler  est  encore  une 
partie  essentielle  de  l’art  du  Dessinateur.  La  liberté  que  don- 
nent ses  formes  indéterminées , pour'roit  faire  croire  que 
l’élude  de  la  nature  , seroit  moins  nécessaire  pour  cette  par- 
tie; cependant  il  est  très-facile  de  distinguer  un  dessin  pris 
sur  la  nature  , d’avec  celui  qui  est  composé  d’idée.  D ail- 
leurs , quelque  imagination  qu’ait  au  Artiste,  il  est  difficile 
qu’il  ne  se  répété;  la  nature  seule,  toujonrs  féconde  et  va- 
riée , peut  lui  fournir  des  sites  et  des  aspects  toujours  nou- 
veaux. Il  en  est  de  même  pour  les  draperies  , les  fruits  , les 
fleurs  : tous  ces  objets  ne  sont  jamais  bien  dessinés , à moins 
qu’ils  ne  soient  imités  d'après  la  nature. 

Tous  les  moyens  qu’on  emploie  pour  dessiner  sont  bons  , 
lorsqu’on  parvient  à bien  remplir  l’objet  qu’on  s’est  pro- 
posé ; mais  les  crayons  les  plus  usités  sont  la  sanguine  ou 
crayon  rouge , la  pierre  noire  , la  mine  de  plomb  , Vencre  de 
la  Chine,  qui  s’emploie  avec  la  plume  poiu  dessiner  , et  avec 
le  pinceau  pour  ombrer.  Les  pastels  par  leurs  différentes 
couleurs  servent  à indiquer  lesftons  qu’on  a remarqués  dans 
la  nature.  On  fait  aussi  des  dessins  plus  ou  moins  rendus , 
plus  ou  moins  agréables,  sur  des  papiers  ou  des  toiles  colo- 
• rées  ; on  choisit  pour  cela  les  fonds  qu’on  croit  les  plus  pro- 
pres à l’objet  qu’on  veut  représenter. 

Tous  ces  dessins  prennent  des  dénominations  particu- 
lières suivant  qu’ils  sont  différemment  tracés.  Le  dessin  au 
trait  est  celui  qui , sans  avoir  aucune  ombre , est  fait  au 
crayon  ou  à l’encre.  Le  dessin  haché  est  celui  dont  les  om- 
bres tracées  avec  la  plume,  le  crayon  ou  le  burin , sont  expri- 
mées par  des  lignes  sensibles,  et  le  plus  souvent  croisées.  Le 
dessin  estambé  est  celui  dont  on  frotte  le  crayon  qui  a tracé 
les  ombres,  afin  qu’il  n’y  paroisse  aucune  ligne.  On  appelle 
dessin  grené  celui  où  l’on  volt  les  grains  du  crayon , et  où 
l’on  ne  frotte  point  les  lignes  qu’il  a formées,  laj  dessin  lavé 
n ses  ombres  ffiites  au  pinceau  avec  de  l’encre  de  la  Gilne  , 
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•n  quel<|ue  autre  liqueur.  IjC  desiin  colorié  a des  couleurs  à- 
peu-près  semblables  à celles  qui  sont  dans  l’original. 

Pour  que  fous  ces  dessins  soient  eslirm's  , il  l’aul  (pie  le 
Dessinateur  réunisse  la  correction  , le  bon  goût , l’élégance, 
le  caractère , la  diversité  , l’expression  et  la  perspective.  La 
correction  dépend  de  la  justesse  des  proportions,  et  de  la  con- 
noissance  de  l’anatomie.  LoJ||p  goùi  est  une  idee  ou  maniera 
de  dessin,  qui  vient  de  l’incmiation  et  des  dispositions  na- 
turelles, ou  de  l’éducation  et  des  éludes  qu’on  a faites  sous 
d’habiles  maîtres.  Uélégance  donne  aux  figures  quelque 
chose  de  délicat  qui  frappe  les  gens  d’esprit  , et  un  certain 
agrément  qui  plaît  à tout  le  monde.  Le  caractère  est  ce  qui 
est  propre  à quelque  chose.  La  diversité  est  ce  qui  distingue 
chaque  espece  de  chose  par  un  caractère  particulier  ; sans 
elle  un  i^'tiste  court  risque  de  se  répéter  : voilà  pourquoi  un 
Dessinateur  qui  veut  altcindre  à la  perfection  de  son  art  ne 
sauroit  trop  étudier  la  nature,  qui  est  elle-même  une  source 
inépuisable  de  vai-iété.  Uexpression  est  la  représentation  d’un 
objet  selon  son  caractère  , et  selon  le  tour  que  le  Peintre  a 
voulu  lui  donner  dans  les  circonstances  où  il  le  suppose.  La 
perspective  est  la  représentation  .des  parties  d’im  tableau  ou 
d'une  figure , selon  la  disposition  où  elles  sont  entre  elles 
par  rapport  au  point  de  vue. 

DETACHEUR  : voytz  Dégbaisseur. 

DÉTAIIJLEUR.  Ce  nom  se  donne  en  général  à toiia 
ceux  qui  vendent  en  boutique  des  marchandises  en  détail  , 
et  les  distribuent  à plus  petites  mesures  ou  à plus  petits 
poids  qu’ils  ne  les  ont  acheté. 

C’est  chez  eux  qu’on  trouve  en  aussi  petite  quantité  qu’on 
veut,  tout  ce  qui  est  d’usage  et  de  .«ommodité , et  dont  on 
a besoin  dans  les  ménages. 

DEVIDEUR.  On  donne  ce  nom  à des  ouvriers  qui  dan» 
les  manufactures  ne  font  autre  cliose  que  mettre  sur  des  bo- 
bines les  soies  , fils , filoselles , laines , etc.  qiu  étoient  au- 
paravant en  bottes.  Chaque  botte  est  un  paquet  de  soie  plate 
ou  autre , plié  de  la  longueur  d'un  pied  sur  deux  pouce» 
d’épaisseur  en  tout  sens,  et  qui  contient  plusieurs pa/i/ine.c, 
ou  assemblages  plus  ou  moitis  considérables  d’écheveaux , k 
proportion  de  leur  grosseur.  .. 

Après  avoir  pris  un  de  ces  écheveaux  , on  passe  les  deux 
mains  dedans  , et  on  le  secoue  à plusieurs  reprises  pour  le 
dpeatir  f c’est-à-dire  pour  eo  détacher  les  brins  que  l’humb* 
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dilti  fait  souvent  coller  ensemble.  I/)rsque  IVcbeveaü  est  frop^ 
gros,  et  que  la  trop  grande  liiiesse  de  la  soie  ne  pourroil  pas 
suuHrir  le  tour  de  la  tournette  , ou  instrument  compose  de 
deux  cylindres  qui  sert  à dévider  , on  divise  l’éclieveau  en 
plusieurs  petites  ou  portions  d’éclieveau  ; et  pour 

ne  pas  rendre  le  dévidage  trou  difficile  , on  pn-nd  garde  de 
faire  le  moins  de  bouts  qu'il  u^Kossible.  L.e  temps  que  l’ou- 
vrier semble  perdre  pour  faire  cette  division,  est  bien  ra- 
chetée par  la  diligence  et  la  facilité  avec  lesquelles  il  dévide 
ensuite  ces  petites  portions  d’un  gros  écheveau. 

Après  que  les  acagnes  ont  été  séparées  de  celle  qui  de- 
meure sur  les  tourneltcs , on  noue  séparément  les  autres  , 
et  on  les  met  dans  un  linge  blanc  Jusqu’à  ce  qu’on  les  dé* 
vide , de  peur  que  l’air  ne  rende  les  soies  plus  cassantes  , et 
qu'en  agissant  sur  les  couleurs  tendres , il  n’en  altciK  l'éclat. 
On  prend  moins  Jde  précaution  pour  les  soies  rondes  que 
pour  les  plates , parce  qu’elles  résistent  mieux  au  rlévidage. 

Lorsqu*  l’écheveau  est. très-embrouillé , ou  que  la  soie  est 
extrêmement  fine,  ouest  obligé  de  dévider  à la  main',  et 
de  prendre  beaucoup  de  précautions  pour  ne  pas  perdre  le 
temps , %t  sur-tout  pour  ménager  l’étoffe.  Quand  la  soie  se 
trouve  grosse  et  aisée  , on  se  sert  du  rouet  pour  dévider  ; 
on  avance  bien  plus  vite  , et  on  dévide  plus  serré. 
DIAMANTAIRE  : voyez  Lapidaire. 

DISTILLATEUR.  Le  Distillateur  est  en  générel  l’artiste 
qui , par  le  moyen  de  la  distillation,  sépare  et  tire  des  mix- 
tes les  eaux,  les  esprits,  les  essences.  Ces  différents  objets 
sont  du  ressort  ou  du  pharmacien , ou  du  parfumeur  , ou 
du  confiseur , ou  du  vinaigrier , ou  du  limonnadier , ou 
enfin  du  Distillateur  d’eaux  fortes  ; mais  il  n’y  a à Paris 

Îue  ce  dernier  et  le  limonnadier  qui  soient  qualifiés  de 
tistillateurs  par  leurs  lettres  et  leurs  statuts:  on  peut  con- 
«ulter  à ces  articles  tout  ce  qui  concerne  la  d'istillation , 
à l’exciption  des  eaux  fortes  qui  font  le  sujet  de  l’art  que 
nous  allons  traiter. 

On  connoît  dans  la  Chymie  trois  especes  d’acides  miné- 
raux ; savoir , l’acide  vürioUcjue^  ï acide  nitreux , et  l’acide 
marin.  Les  Distillateurs  connus  sous  le  nom  de  Distillateurs 
tfeau  forte,  ont  le  droit  de-préparer  ces  différents  acides. 

L’acide  vitriolique  a été  ainsi  nommé,  parce  qu’on  le  re- 
tiroit  autrefois  du  vitriol  de  Mars  , en  le  distillant  dans  des 
vaisseaux  de  giés  à l’aide  d’un  très-grand  feu  ; mais  depuis 
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qnclqnes  années  on  a abandonné  ce  travail , parce  qu’on  re- 
tire ce  même  acide  du  soufre  , avec  plus  de  bénéfice  et  en 
plus  grande  quantité  qu’on  ne  le  reliroit  du  vitriol  de  Mai'S. 

Tout  l’acide  vltriolique  dont  on  fait  usage  actuellement  , 
est  tifé  du  soufre  , et  se  fabrique  en  Hollande  et  en  Angle- 
terre ; mais  depuis  quelques  années  il  s’en  est  établi  une 
fabrique  à Rouen , et  qui  parott  très-bien  réussir  : l’acide 
vitriolique  qu’on  y prépare  ne  le  cede  en  rien  è celui  de  l’é- 
tranger. 

De  l’Acide  vitriolique. 

Sur  un  bain  de  sable  , on  place  horizontalement  plusieurs 
gros  ballons  de  verre , dans  lesquels  on  a mis  un  peu  d'eau  y 
et  un  pot  de  grès  pour  servir  de  support  à une  cuiller  de  fer 
i long  mancl^  ; on  bouche  l’ouverture  de  ces  ballons  avec 
un  bouchon  de  bois. 

Lorsque  cet  appareil  est  ainsi  disposé  , on  met  dans  la 
cuiller  de  fer,  qu’on  a fait  rougir  aupruavant,  une  petite 
portion  d'un  nrélange  de  seize  onces  de  soufre  et  d'une  once 
de  nitre  : on  introdurt  cette  cuiller  dans  le  ballon  en  la  po- 
sant sur  le  support , et  le  manche  sur  le'  col  du  ballon  : oi> 
ferme  l’ouverture  de  ce  vaisseau  : le  soufre  se  brûle  et  pro- 
duit des  vapeurs  qui  remplissent  toute  la  capacité  du  ballon; 
elles  se  condensent  et  se  mêlent  avec  l’eau  qu’on  a mise 
dans  ce  vaisseau  , et  forment  de  l’acide  vltriolique. 

Le  soufre  seul  ne  peut  demeurer  enflammé  dans  les  vais- 
seaux clos  ; d’un  autre  côté  la  chaleur  seule  , même  pous- 
sée jusqu’au  roiige,  seroit  Incapable  de  le  décomposer , if 
se  sublimeroit  en  entier  par  cette  chaleur , sans  souffrir  au- 
cune décomposition  : mais  k la  faveur  du  nitçe , qui  a la 
propriété  de  brûler  dans  les  vaisseaux  clos  par  le  contact  du 
phloglsliquc  , le  soufre  s’enflamme , se  décompose  ; if 
fournit  l’acide  vitriolique  qu’il  contient  et  qui  se  réduit  ea 
vapeurs.  Ces  vapeurs  circulent  dans  la  capacité  du  ballon  , 
«t  se  condensent.  Lorsque  le  mélaage  est  entièrement  brûlé 
on  ôte  la  cuiller  -,  on  met  de  nouveau  une  petite  quantité 
du  même  mélange  dans  un  autre  cuiller  qu’on  a pareille- 
ment fait  rougir  auparavant  : on  le  laisse  se  brûler  de  la 
même  maniéré,  et  on  continue  ainsi  de  suite  jusqu’à  ce  que 
Veau  du  ballon  soit  suffisamment  chargée  d’acide. 

Alors  on  met  dans  une  cornue  la  liqueur  contenue  dans 
k ballon , et  on  en  lait  distiller  une  certaine  quantité  ; c« 
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qui  reste  dans  la  cormie  est  l'acide  vitriolique  tel  qu’on  le 
trouve  dans  le  commerce.  Ija  liqueur  qui  a passé  dans  la 
distillation  est  aculule,  parce  qu’elle  est  chargée  d’un  peu 
d’acide  vitriolique;  on  la  remet  dans  le  ballon  en  place  d’eau 
pour  servir  à une  semblable  opération.  On  peut  au  n\oyen 
de  ce  procédé  , tirer  une  grande  quantité  d'acide  vitriolique 
du  soufre  , et  qui  revient  à fort  bon  marché. 

On  dispose  une  grande  quantité  de  ballons  sur  deux  files 
vis-à-vis  l’une  de  l’autre  ; pendant  que  les  vapeurs  se  con- 
densent dans  le  premier  ballon  on  opéré  sur  le  second  ; oa 
fait  de  même  du  second  ^our  passer  au  troisième  ; et  ainsi 
de  suite  jusqu’à  ce  que  Ion  soit  parvenu  au  dernier  ; alors 
on  recommence  à mettre  de  nouvelle  matière  dans  le  pre- 
mier ballon,  el  l’on  continue  de  même  jusqu’à  ce  qu’il  y ait 
suffisamment  de  liqueur  poiu'  la’ mettre  en  rectification  dans 
des  cornues  comme  nous  venons  de  le  dire. 

L’acide  vitriolique  est  de  peu  ou  point  d’usage  dans  le» 
monnoies , mais  il  est  employé  en  grande  quantité  dans 

{ilusieurs  autres  arts , tels  que  la  teinture , la  chapeleric  , 
es  manufactures  d’indiennes , etc.  Il  est  aussi  d’un  gi-anil 
usage  dans  la  chymie.  Cest  de  tous  les  acides  minéraux 
celui  qui  est  le  plus  pesant  et  qui  contient  le  plus  de  matier» 
saline  sous  un  même  volume  donné.  Il  doit  peser  une  once 
six  gros  et  demi  dans  une  bouteille  de  la  contenance  d’une 
once  d’eau. 

L’acide  vitriolique  a la  propriété  de  dissoudre  beaucoup 
d»î  matières  métalliques  et  de  former  avec  elles  différentes 
especes  de  sels  neutres  que  l’on  nomme  vitriols. 

De  l’Acide  râtreux  ou  Eau-forte, 

L’acide  nitreux  se  tire  du  nitre  ou  salpêtre  par  le  moyen 
de  l’acide  vitriolique  pur , des  argilles  et  de  plusieurs  des 
vitriols  dont  nous  venons  de  parler  ; mais  c’est  toujours 
le  vitriol  de  Mars,  que  l’qp  nomme  aussi  couperose  verte,  que 
I on  emploie  pour  cette  opération. 

Dans  les  travaux  en  grand  que, font  les  Distillateurs 
pour  tirer  l’acide  nitreux  du  nitre  ou  salpêtre , ils  n’em- 

Idoient  jamais  l’acide  vitriolique  pur  ; ainsi  nous  n’en  par- 
erons point  ici  ; on  peut  sur  cette  opération  consulter  le 
Dictionnaire  de  Chymie. 

Pour  préparer  racivU»  nitreux  par  le  moyen  ^cs  argilles, 

or: 
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«n  mêle  ensemble  une  partie  de  nlire  en  poudre  et  quatre 
parties  d’argille  blensêcliêe  et  aussi  réduite  en  poudre;  on 
met  ce  mélange  dans  une  cornue  de  grès.  On  dispose  de  la 
même  maniéré  vingt  ou  trente  cornues  semblables;  on  les 
place  dans  un  fourneau  long  et  étroit  nonnné  giilere,  et  on 
ïorine  avec  ces  coi  nues  deux  liles  oppo.sées  1 une  à l’autre. 

0‘s  cornues,  que  l’on  nomme  betu-s  ou  cuines,  ont  le  col 
très-court , et  sont  soutenues  par  deux  barres  de  fer  qui  po- 
sent sur  un  petit  rebord  que  l’on  a pratiqué  exprès  dans 
l’intérieur  du  fourneau.  Oji  recouvre  ces  cornues  avec  une 
grande  quantité  de  tessons  provenants  de  semblables  cor- 
nues : on  garnit  ensuite  toute  la  partie  supérieure  des  cor- 
nues de  terre  à four  détrempée  dans  l’eau  , pour  fonnor  un 
dôme  : on  unit  cette  terre  avec  une  truelle  autant  que  cela 
est  possible , et  l’on  appli<juc  à chaque  bec  de  cornue  una 
espece  d’entonnoir  de  grès , que  l’on  nomme  alnnge  ; on 
adapte  à chacune  île  ces  alonges  une  cornue  semblable  à 
celles  qui  sont  dans  le  füurneâu,à  l’exception  qu’elle  a le  V 
col  plus  court  et  de  plus  large  ouverture  : on  nomme  ces 
vaisseaux  récipients»,  et  on  ne  lutb  point  ces  dernieres  cor- 
nues. Alors  on  procédé  à la  distillation  par  un  feu  gradué. 

La  première  liqueur  qui  passe  n’est , pour  ainsi  dire  , que 
de  1 eau  qui  est  légèrement  acidulé  : on  la  met  A part  atin 
quelle  n'affoiülisse  point  l’acide  nitreux  qui  doit  venir  ; 
c’est  ce  que  l’on  nomme  Cette  première  opération 

doit  se  faire  à petit  feu  , atin  de  ne  faire  passer  que  le  moins 
d’acide  possible.  Lorsqu’on  a séparé  cejlegme,  on  lute  les 
récipients  avec  un  lut  composé  de  bonne  terre  à four  et  de 
fiente  de  cheval  délayée  avec  une  sullisante  quantité  d’eau. 

Avant  d’appliquer  le  lut , il  faut  garnir  les  jointures  des 
vaisseaux  avec  une  bande  de  papier , pour  empêcher  que  le 
lut  n’entre  dans  les  rècj^BÎenr.s  ; ensuite  on  augmente  le  feu 

5 eu  à peu  jusqu’à  faire  rougir  les  cornues, et  on  les  entretient 
ans  cet  état  pendant  sixouhuit  heures,  ou  jusqu’à  ce  qu’en 
enlevant  un  des  récipients  on  ne  voie  plus  sortir  de  vapeurs 
de  la  cornue,  et  que  l’intérieur  paroisse  rouge  et  embrasé; 
alors  on  Ôte  le  feu  du  fourneau  et  on  le  remplit  d’argille 

f)Our  la  faire  sécher  , et  la  rendre  toute  prèle  à servir  pouc 
a suivante  distillation. 

C’est  de  cette  maniéré  qu’on  fait  sécher  l’argille  qui  doit 
servir  à ces  distillations.  Cette  opération , pour  tirer  l’acidc 
nitreux  , dure  ordinairement  douze  lieurcs. 

Tome  II,  C 
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Lorsque  l’inlërieur  du  •fourneau  a perdu  une  partie  de  sa 
plus  grande  clialcur,  on  délutc  les  récipients,  et  on  verse 
«e  qu’ils  coiiliemicnl  dans  des  bouteilles  qu’on  bouche  bien< 
Le  qui  reste  clans  les  cornues  est  un  mélange  de  l’argille 
et  d’un  sel  cjue  l'on  nomme  sel  de  duobus  ou  arcanum  du- 
plicatum.  Ce  sel  est  formé  de  la  combinaison  de  l’acide  vi- 
Iriolique  contenu  dans  l’argille  avec  l’alkali  fixe  du  niire. 
Il  est  si  adhérent  à la  terre  argilleuse,  qu’il  est  très-difHcile 
à séparer.  Plusieurs  chyniistes  se  sont  même  persuadés  que 
ce  sel  n’existe  pas  dans  celte  matière  , parce  que  les  tenta- 
tives qu'ils  ont  faites  pour  le  retireront  été  infructueuses  ; 
mais  M.  Baume  a reconnu  par  expérience  qu’on  le  retiroit 
facilement  en  faisant  bouillir  cette  matière  dans  de  l’eau 
avec  une  suftisante  quantité  d’alkali  lixe.  Néanmoins  dans 
les  travaux  en  gi'and  on  ne  retire  jamais  ce  sel  de  cetle  ma- 
tière; les  paveurs  s’en  servent  en  guise  de  brique  ou  de 
tuileau  pile  pour  former  leur  ciment. 
t On  pi'épare  encore  l’eau  forte  par  le  moyen  du  vitriol  de 

Mars.  Pour  cela  on  commence  par  faire  calciner  le  vitriol 
de  Mars  dans  ime  marmite  de  fer , jusqu’à  ce  qu’il  soit 

f)rivé  de  toute  l’eau  de  sa  crystallisalion  ; dans  cet  c^t  on 
e nomme  vitriol  de  Mars  calciné  en  blancheur:  on  mêle 
partie  égale  de  nitre  et  de  ce  vitriol  ainsi  cideiné  : on  met 
ce  mélange  dans  des  cornues  semblables  à celles  dont  nous 
venons  de  parler  : on  les  arrange  de  même  , et  on  procédé 
à la  distillation  de  la  même  maniéré.  On  en  retire  un  acide 
nitreux  qui  est  ordinairement  plus  concentré  et  plus  fort 
que  par  le  procédé  précédent. 

Ce  qui  reste  dans  la  cornue  après  cette  distillation  est  un 
mélange  de  fer  qui  a été  calciné  et  privé  de  tout  phologisti- 
que,  et  de  sel  de  duobus  composé  de  l’alkali  du  nitre  , uni 
à l’acide  vltriolique  qui  étoit  contenu  dans  le  vitriol  de 
Mars. 

On  lave  cette  matière  dans  une  suffisante  quantité  d’eau 
bouillante  ; le  sel  de  duobus  se  dissout  en  entier;  on  filtre 
la  liqueur , et  on  la  fait  crystalliser  successivement  à plu- 
•ieurs  reprises  pour  en  obtenir  tout  le  sel.  La  matière  qui 
reste  sur  le  filtre  est  le  fer  calciné  et  déban  assé  de  toute  ma- 
tière saline  : on  la  lave  et  on  la  fait  sécher  : les  polisscuns 
de  glaces  s’en  servent  en  guise  d’éméril.  ^ 
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De  V Acide  marin  ou  Esprit  de  seU 

tj’acîde  marin  esl  la  matière  saline  acide  qu’on  tire  du  Sel 
de  gabelle.  Pour  cela  on  lait  un  mélange  d’une  livre  de  sel 
nrarin  et  de  huit  livres  d'argi  11c  séchée  et  réduite  en  ptnidre 
grossière  ; on  met  ce  mélange  dans  une  cornue  semhlahle  k 
celles  dont  nous  avons  parlé  à l’article  <le  la  distillation  do 
l’eau  forte;  on  prépare  pareillement  vingt  ou  trente  cor- 
nues semblables,  ou  autant  qu’il  en  peut  tenir  dans  le  four-' 
neaii  ; on  les  arrange  dans  le  même  fourneau  qui  sert  à la 
distillation  de  l’eau-forte , et  on  procédé  de  nienie  pouc 
tout  le  reste  de  l’opération. 

Ce  qui  reste  dans  les  cornues , après  la  décomposition  du 
sel  marin  , est  de  la  terre  et  du  sel  de  Glauber  formé  par  la 
combinaison  de  l’acide  vitriolique  contenu  dans  l’argille 
avec  l’alkali  qui  sert  de  base  à l’acide  marin.  Gî  sel  est 
également  adhérent  à la  terre  argilleuse  : on  peut  le  séparée 
par  le  lavage.  M.  Baume  a reconnu  qu’il  falloit  également 
y ajouter  une  certaine  quantité  d'alk.-di  marin  ou  d’alkali 
fixe  pour  détruire  son  adhérence  avec  cette  terre , et  le  faire 
cristalliser.  Ordinairement  on  ne  tire  pas  plus  le  sel  de 
Glauber  de  cette  matière,  que  le  sel  de  duobus  du  caput  mor- 
tuum  de  l’eau  forte.  Cette  même  matière  est  égalenrent  em- 
ployée par  les  paveurs  en  gmsc  de  ciment. 

11  faut,  pour  la  décomposition  du  sel  marin,  une  plus 
grande  proportion  d’argille  que  pour  décomposer  le  nitre. 
La  quantile  que  nous  en  avons  prescrite  n’est  pas  encoro 
suffisante  pour  décomposer  la  totalité  de  ce  sel;  il  en  rest« 
toujours  une  partie  nielée  avec  la  terre  ,eton  peut  lasépa- 
rer  par  le  lavage. 

•On  décompose  également  le  sel  marin  par  l’intermede  du 
vitriol  de  Mars  calciné  en  blancheur  : l’acide  qu’on  en  re- 
tire est  plus  fort.  On  observe  les  memes  choses  que  nous 
avons  dites  sur  la  décomposition  du  nitre  par  le  vitriol.  Il 
reste  dans  la  cornue  , après  cette  décomposition  , du  sel  de 
Glauber  formé  par  l’acide  vitriolique  du  vitriol  avec  l’alkalî 
marin  : on  le  retire  de  la  même  maniéré  que  le  sel  de  duo^ 
bus,  par  la  dissolution , filtration  et  crystallisation.  Il  reste 
sur  les  filtres,  le  fer  calciné  et  privé  de  tout  son  pJdogisti- 
que  : il  sert  à polir  les  glaces. 

C a 
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Eau  régalf, 

Ij'eau  régale  esl  un  acide  mixte  composé  d'aciile  i)ilrr(rx 
et  d’acide  marin  : on  varie  les  proportions  de  ces  «leux  aci- 
des, suivant  l'usage  qu’on  veut  laire  de  l’eau  régale.  t)n 
lui  a donné  ce  nom  à cause  de  la  propriété  qu’elle  a de  dis- 
soudre l’or  qui  est  nommé  par  les  alchjmistcs  roi  des  mé- 
taux. L’acide  nitreux  que  verulent  les  Distillateurs  n’est 
prescpic  jamais  qu’une  espece  d’caii  régale  , parce  que  pour 
le  faire  ils  n’emploient  que  du  niire  de  la  première  cuite  , 
qui  est  mêlé  «l’une  grande  quantité  de  sel  marin  : voyez 
î>AirÈTlUEK.  Quand  on  veut  obtenir  de  l’acide  nitreux 
pur,  il  faut  employer  du  nitre  de  la  troisième  ciiile. 

On  fait  encore  de  l’eau  régale  avec  de  l’acide  nitreux  et 
du  sel  ammoniac  ou  du  sel  marin  ordinaire  ; mais  c’est  tou- 
jours à la  faveur  de  l’acide  marin  que  les  acides  deviennent 
régalins. 

L’acide  nitreux  et  l’acide  marin , chacun  séparément , 
ne  peuvent  dissoudre  l’or  et  quelques  autres  substances  mé- 
talliques , mais  par  l’union  de  ces  acides  on  les  dissout  fa- 
cilement ; c’est  un  phénomène  très-singulier  dont  on  ne 
connoît  pas  encore  d’explication  bien  satisfaisante. 

Les  ordonnances  et  réglements  de  police  qui  ne  permet- 
tent la  distillation  des  eaux  fortes  qu’è  ceux  qui  en  ont 
obtenu  des  lettres,  sont  anciens  , et  ont  été  souvent  rc- 
nouvellés  : mais  la  communauté  des  Distillateurs  d’eaux 
fortes,  qu’on  nomme  aussi  Distillateurs  en  êiymie , est 
assez  nouvelle. 

L’arrêt  de  la  Cour  des  Monnoies  qui  a érigé  cette  com- 
munauté en  corps  de  jur.ande,  et  qui  lui  adonné  des  stat|^ls 
#ous  le  bon  plaisir  du  Roi , comme  il  y est  porté  , est  du 
5 Avril  i63q  : les  maîtres  y sont  quallliés  maîtres  de  l’art 
et  métier  de  Distillateurs  d’eaux  fortes,  eaux  de  vie  et  au- 
tres eaux  , esprits  et  essences , circonstances  et  dépendances, 
dans  la  ville  , fauxbourgs  et  banlieue  de  Paris.  Leurs  statuts- 
sont  composés  de  vingt-cinq  articles.  Deux  jimfs , dont 
l’un  est  élu  chaque  année  , sont  chargés  de  les  faire  exé- 
cuter conjointement  avec  deux  des  plus  anciens  bacheliers. 

Ces  jurés  ont  droit  de  visite  chez  tous  ceux  qui  se  mêlent 
de  distillations  cymiques. 

Nul  ne  peut  exercer  le  métier  de  Distillateur,  s'il  n’est 
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mahrc,*  ni  être  reçu  maître  s’il  n’a  fait  apprentissage. 

Les  apprentifs  ne  peuvent  être  obligés  pour  moins  do 
quatre  ans  , et  ne  peuvent  aspirer  à la  maîtrise  qu’ils  n’aient 
encore  servi  deux  ans  en  qualité  de  compagnons. 

Tout  apprenti , s’il  n’est  fils  de  maître , est  tenu  au 
clief-  d’œuvre  pour  être  reçu  à la  maîtrise:  le  fils  de  maître 
doit  ntêtne  justifier  de  ses  quatre  ans  de  service  , ou  citez 
son  pere  ou  chez  un  nuire. 

Le  chef-d’œuvre  doit  se  faire  en  présence  des  .Turés  et 
d’un  Gmseiller  de  la  Cour  des  Monnoies.  Outre  ce  qui  re- 
garde la  distillation,  l’aspirant  doit  encore  savoir  lire  et 
écrire,  et  justifier  par  son  extrait  baptistaire  qu’il  est  âgé 
de  vingt-quatre  ans. 

Les  vcilvcs  restant  en  viduité  peuvent  avoir  des  four- 
neaux et  faire  travailler  des  compagnons , • mais  non  pas 
obliger  des  apprentifs.  Il  est  permis  aux  maîtres  Distilla- 
teurs de  faire  toutes  sortes  de  distillations  d’eaux  fortes , 
Iiuiles,  esprits  et  essences,  à la  réserve  des  eaux  régales  qu’il 
est  défendu  à toutes  pei-sonnes  , de  quelque  qualité  quelles 
soient,  de  faire  ni  de  vendre , à cause  qu’on  peut  s’en  ser- 
vir pour  afl'oiblir  les  monnoies  satis  altérer  la  figure. 

Les  maîtres  sont  tenus  de  tenir  régisire  de  la  quantité  des 
eaux  fortes  qu’ils  vendent , et  de  la  qualité  , noms  et  de- 
meures des  personnes  <à  qui  ils  les  ont  vendues  , ne  pouvant 
en  débiter  plus  de  deux  livres  à la  fois  sans  permission  de 
la  Cour  , sinon  aux  maîtres  de.  la  Monnoie  et  aux  affineurs. 

Ils  ne  peuvent  prêter  leurs  fourneaux  , ni  laisser  travail- 
ler des  étrangers  dans  ceux  qu’ils  ont  chez  eux,  sans  avoir 
pareillement  obtenu  permission  ; et  ils  sont  même  obligés 
de  donner  avis  à la  Gourdes  Monnoies , des  personnes  qui 
tiennent  laboratoire  et  ont  des  fourneaux  sans  avoir  ou 
lettres  on  permission. 

Les  marchandises  foraines  doivent  être  apportées  par  les 
marcliands  au  bureau  de  la  commun.auté  pour  y être  visi- 
tées , nul  Distillateur  de  Paris  n’en  pouvant  acheter , ni  le 
marchand  forain  leur  en  vendre  av.ant  la  visite. 

Ces  Distillateurs  avoient  été  fixés  au  nombre  de  douze  par 
ce  réglement  ; mais  le  Roi  et  la  Cour  des  Monnoies,  sous 
le  bon  plaisir  de  Sa  Majesté  , donnent  quelquefois  des  per- 
missions de  travailler  aux  distillations. 


Le  Roi , par  arrêt  contradictoire  de  son  Conseil , rendu 
leaS  Mai  i741j>  a ordonné  que  les  Distillateurs  deineure- 
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ront  immédiatement  soumis  à la  jurisdiction  des  Juges  ordi*- 
naires  en  ce  qui  concerne  la  préparation  des  drogues  et  re- 
niedes , et  à la  Cour  des  Monnoics  , en  ce  qui  concerne  les 
niétaux  et  ta  confection  des  eaux  fortes  propres  à leur  dis- 
solution. Par  ce  même  arrêt,  il  est  fait  défense  aux  Distilla- 
tcuis-liinionadiers  de  s'immiscer  dansaucuncs  desopérations 
appartenantes  à l’arL  de  lacliymie  : voyez  LlMOtSHADlER. 

UÜ^IINOTIER..  C’est  l’ouvrier  qui  fait  du  papitir  de 
toute  sorte  de  conleiu-s  et  ligures,  que  l’on  nonuuoit  an- 
ciennement des  Dominos, 

La  dominoterie  consiste  principalement  dans  la  fabrique 
et  le  négoce  du  papier  marbre  , et  ilans  l'impression  en  toutes 
sortes  de  couleurs  simples  sur  tout  autre  papier. 

Cet  art  fut  trouvé  en  Allemagne  , et  porté  peu-à-peu  ati 
degré  de  perfection  où  il  est  parvenu  aujourd’hui. 

Le  papier  marbré  a diverses  dénominations,  comme  à 
Jleurs  , à la  patte  , au  grand  et  au  petit  peigne,  àfliwons  , à 
tourniquet , etc.  dénominations  qui  toutes  sont  relatives  ou 
au  dessin  ou  à la  fabrication. 

Les  Lebreton,  pere  et  lills  ont  fait  des  petits  chefs-d’œu- 
vre en  ce  genre  ; ils  avoient  le  seci'et  d’entre-mêler  des  fils 
déliés  d’or  et  d’aigent  dans  les  ondes  et  veines  colorées  du 
papier. Quoique,  pour  enrichir  l’artiste,  ce  travail  demande 
plus  de  célérité  que  de  perfection,  nous  allons  détailler  le 
procédé  de  cet  art. 

L’attelier  de  l’ouvrier  doit  être  pourvu  d'un  quarré  ou  ba- 
quet quarré  de  bois  de  chêne,  profond  d’un  demi-pied,  et 
excédant  d’un  pouce  la  grandeur  de  la  feuille  de  papier  ; 
d’une  baratte  u\ec  sa  batte , d’un  tamis  de  crins  un  peu  lâche, 
d’un  gros  pinceau,  et  de  divers  peignes  dont  la  construction 
est  totalement  différente  ; celui  dont  on  se  sert  pour  le  pa-  ' 

Îier  commun  est  un  assemblage  de  branches  ou  tringles  de 
ois,  parallèles  les  unes  aux  autres,  de  l’aipaisseur  de  deux 
lignes  ou  environ,  d’un  doigt  de  largeur , et  de  la  longueur 
du  baquet  ; ces  ti-ingles  sont  au  nombre  de  quatre  , dont 
chacune  est  garnie  de  onze  dents  ou  pointes  de  1er  d’environ 
deux  pouces  de  hauteur,  de  la  même  force  et  la  même  for- 
me que  le  clou  d’épingle.  La  première  dent  d’une  branche  est 
fixée  exactement  a son  extrémité,  et  la  derniere  à l’autre 
bout.  11  y a entre  chaque  brandie  la  même  distance  qu’entre 
chaque  dent. 

Le  peigne  pour  le  monfaucon , le  lyon  et  le  grand  monjau- 
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een,  n’a  qu’une  brandie  à neuf  dents.  Iæ  peigne  pour  le 
persilU;  sur  le  petit  baquet,  a une  brarieheà  dix-huit  dents; 
et  celui  qui  est  pour  le  persillé  sur  le  grand  baquet,  en  a 
une  à vingt-quatre  dents.  Le  peigne  poair  le  papier  d’Alle- 
magne a cent  quatre  ou  cent-  cinq  pointes  ou  aiguilles  aussi 
menues  que  celles  qui  servent  pour  les  bas  au  nn^tier. 

!>}s  autres  instruments  qui  lui  sont  nt^cessaires  sont  des 
pots  et  des  pinceaux  pour  dilTéi’entes  couleurs  ; un  étendoir 
semblable  à celui  des  papetiers  - fabricants  ou  des  impri- 
meurs; une  pierre  et  sa  molette  pour  broyer  les  couleurs  ; 
une  amassette  ou  ramassai re  est  un  morceau  d(-  cuir  J'ort , 

iP-  de  quatre  à cinq  pouces  de  long,  sur  trois  de  large  , dont 
un  des  côtés  est  l'ait  en  tranchant , un  couteau  ; un  ramas- 
soire  pour  nettoyer  les  eaux , ou  tringle  de  bois  fort  mince  , 
large  de  trois  doigts  ou  environ  , de  la  longueur  du  baquet, 
. et  taillée  en  tranchant  sur  un  de  ses  gr.inds  côtés;  plusieurs 
châssis  quarrés  ou  assemblages  de  quatre  lattes,  renfermant 
entre  elles  un  espace  plus  grand  que  la  feuille  qu’on  veut 
marbrer,  et  divises  en  trente-six  petits  quarréspar  cinq  fi- 
, celles  attachées  sur  un  des  côtés  du  châssis,  et  traversées  per- 
pendiculairement par  cinq  autres  ficelles  fixées  sur  un  des 
autres  côtés;  des  établis  pour  pos<‘r  les  baquets,  les  pots  , 
les  peignes  et  autres  outils  ; une  lissoire  ou  pierre  à lisser , 
dont  le  grain  doit  être  fin , égal  et  serré  , et  telle  que  celle 
dont  se  servent  les  papetiers-fabricants  ou  les  cartiers. 

Pour  marbrer  le  papier , on  prépare  Veau , c’est-à-dire 
qu’on  met  infuser  pendant  trois  Jours  une  demi-livre  de 
goiûnie  adragant  par  rame  de  papier  dans  une  certaine  rpjan- 
tilé  d’eau  de  rivière  froide;  onia  remue  nu  moins  une  fois  par 
jour  , et  quand  on  l’a  transvasée  dans  un  long  pot  de  grès  , 
et  qui  se  trouve  A moitié  plein  de  cette  eau  dans  laquelle  la 
gomme  est  dissoutte,  on  la  bat  pendant  un  demi-quart  d’heure, 
et  on  achevé  ensuite  de  remplir  le  pot  d’eau  de  rivicre. 
Après  celte  opération  , on  pose  un  tamis  sur  un  des  baquets, 
on  y fait  passer  l’eau  en  la  remuant  et  en  la  pressant  contre 
le  tamis  avec  un  gros  pinceau  : ce  qui  reste  sur  le  tamis  de 
gomme  non  dissoute, se  remet  tremper  jusqu’au  lendemain, 
et  on  recommence  le  même  piocédé. 

IjOi'sque  Icse.iux  onlété  passées  et  remuées  avec  un  béton, 
on  connoît  leur  force  ou  leur  foi  blesse  à la  plus  ou  moins 
grande  vitesse  du  mouvement  de  l’écunic  qui  se  forme  sur 
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k-ur  surface , quand  on  les  a a^itdcs  en  rond.  Lorsque 
CLime  louriie  plus  de  cinquante  lois  pendant  la  durée  <ki  mou- 
vement qu  on  a imprimé  A l’eau,  c’est  une  preuve  de  sa  l’oi- 
Llesse  ; si  elle  fait  moins  de  tours  , l'eau  est  censée  {“Ire  forte. 

Comme  il  arrive  quclfjuel'ois  que  l’eau  est  trop  forte  par  la 
trop  g;rande  quantité  de  gomme  adragani  qu’on  y a mise  , 
on  raiïoinlil  en  y ajoutant  de  l’eau  pure  , comme  on  la  for- 
tilie  quand  elle  est  trop  foible,  eny  ajoutant  de  la  gomme 
qui  est  restée  d.ms  le  ]>ol  <le  grès. 

Pour  être  plus  assuré  de  la  qualité  de  l’eau , on  fait  us, âge 
du  pei  p77e  â f'iifons  , qui  est  aitisi  nommé  de  ce  que  ses  dents 
étant  placées  alternativement , l’une  d’un  céité  et  l’autre  de  i 

l’autre,  le  marbreur,  en  tournant  le  poignet  , arrr.nge  les 
couleurs  en  cardes  ou  t'iiscri.t.  Lorscpie  les  frisons  ne  sont  pas 
nets  et  distincts,  qu’ils  se  brouillent  et  se  confondent , les 
eaux  sont  trop  foibles  ; si  les  couleurs  ne  s’arrangent  pas 
dans  l ordre  que  l’on  veut,  qu’elles  refusent  de  s’étendre , 
quelles  soient  trop  hérissées  ô’écailles  ou  pointes  , elles  sont 
alors  trop  fortes  , et  on  corrige  ces  défauts  en  les  tempérant 
comme  nous  l’avons  dit. 

On  passe  ensuite  à la  préparation  des  couleurs.  Le  bleu  se 
fait  avec  de  l’indigo  bien  Ivroyé  à l’eau  sur  la  pierre;  [e  rouge 
avec  de  La  laque  plate,  également  broyée  avec  de  l’eau  dans 
laquelle  on  a l'ait  bouillir  du  bois  de  Brésil  et  une  poignée 
de  chaux  vive.  Pour  avoir  le  jaune,  on  mêle  trois  cuillerées 
de  fiel  de  bœuf  dans  une  chopine  d’eau  où  l’on  a mis  infuser 
de  l’ochre  pendant  qiialquos  jours.  Pour  le  .blanc  , on  met 
quatre  cuillerées  de  fiel  de  bunif  sur  une  pinte  d’eau  , cl  on 
bat  bien  le  tout  ensemble.  On  fait  le  rerd  avec  deux  cuille- 
rées d’iiuligo  broyé,  et  de  l’oclire  détri'mpéc  dans  une  pinte 
d’eau  , à laquelle  on  ajoute  trois  cuillerées  de  fiel  de  bœuf. 

Pour  le  noir  , on  met  une  cuillerée  de  fiel  de  bœuf  sur  un 
poisson  de  noir  de  fumée,  et  sur  la  grosseur  d’une  noisette 
de  goiiimt".  Pour  faire  le  vwlet  , on  ajoute  au  rouge,  pré- 
paré comme  nous  l’avons  tlit , quatre  ou  cinq  larmes  de  noir 
de  fumée,  broyé  avec  de  l’indigo. 

îiorsque  les  eaux  sont  bien  nettoyées  et  prèles  à recevoir 
les  couleurs,  on  commence  h jetter  légèrement  du  bleu  qu’on 
a pris  avec  un  pinceau  , et  qu'on  a mêlé  auparavant  avec 
deux  cuillerées  d’infusion  de  blanc  d’Espagne  , trois  cuille- 
rées de  fiel  du  l>œuf,  et  une  cuillerée  d’indigo  préparé  comme 
ci-dessus.  L;»  couleur  bleue  dont  on  a chargé  le  pinceau , et 
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«ju’on  a jelf'c  sur  la  surface  de  l’eau  qui  est  dans  le  baquet , 
forme  un  tapis  , c’est-à-dire  qu’elle  couvre  également  toute 
la  surface  de  l’eau,  où  elle  forme  des  ramages  et  des  veines. 
On  jette  après  du  rouge  sur  ce  tapis,  et  on  voit  que  celte  cou- 
leur repousse  la  bleue,  prend  sa  place  , et  fait  des  taclies 
^ éparses.  On  met  ensuite  le  jaune  qui  se  dispose  à sa  maniéré  ‘ 
sur  ces  deux  couleurs.  Lorsque  le  blanc  qu’on  met  après  oc- 
cupe trop  d’espace,  on  le  corrige  en  l’éclaircissant  avec  de 
l’eau;  s’il  n’en  occupe  pas  assez,  on  y ajoute  du  fiel  de  boeuf, 
de  façon  que  les  taches  du  blanc  paroissent  comme  des  len- 
tilles sur  toute  la  surface  du  baquet. 

On  cormoit  que  les  couleurs  sont  au  point  où  elles  doivent 
être , lorsqu’elles  ne  marchent  pas  trop  , c’est-à-dire  qu’elles 
ne  se  pressent  pas  trop  , et  que  , relativement  à leur  plus  ou 
moins  de  consistance , elles  ne  remplissent  que  la  place 
quelles  doivent  occuper. 

Quand  les  couleurs  sont  jetées  et  qu’elles  forment  un  ta- 
pis sur  l’eau,  on  prend  le  peigne  à quatre  branches,  on  le 
tient  par  ses  deux  extrémités , on  l’applique  au  haut  du 
baquet,  de  manier»;  que  l’extrémité  de  ses  pointes  touche 
la  surface  de  l’eau , et  que  cliaque  pointe  trace  un  frison. 
On  enleve  le  peigne  pour  le  rapporlerau-dessous  despremiers 
frissons  , et  continuer  à en  former  sur  toute  la  surface.  On 
applique  ensuite  légèrement  une  feuille  de  papier,  dont  la 
surface  prend  et  emporte  toute  la  couleur  qiti  couvre  l’eau , 
et  qui  s’attache  au  papier,  en  suivant  les  figures  irrégulières 
que  le  mouvement  du  peigne  lui  a données. 

Lorsque  la  l'euille  est  chargée  de  couleurs,  on  l’étend  sur 
un  châssis  qui  est  soutenu  sur  un  baquet  par  deux  barres  de 
bois  posées  en  travers,  et  qu’on  incline  pour  que  l’eau  de 
gomme  dont  les  feuilles  sont  imbibées,  s’écoule  plus  faci- 
lement. Après  récoulenient  de  l’eau  de  gomme,  ce  qui  est 
l’affaire  d’un  quart  d'heure,  on  enleve  les  feuilles  de  dessus 
les  châssis , et  on  les  porte  à l’étcndoir  pour  les  faire  sécher  : 
lorsqu’elles  sont  seches,  on  les  leve  dedessus  les  cordes  pour 
les  frotter  légèrement  sur  un  marbre  bien  uni  avec  de  la  cire 
blanche  ou  de  la  cire  jaune  qui  ne  soit  point  grasse  ; les 
feuilles  étant  lissées , on  les  ploie  par  mains  de  vingt-cinq 
feuilles  ; et  s'il  s’en  trouve  dans  le  nombre  quelques-unes 
de  déchirées,  on  les  raccommode  avec  de  la  colle  : on  fait 
ainsi  autant  d'especes  de  papier  marbré  qu’il  y a de  manieras 
de  combiner  les  couleurs  et  de  les  brouiller. 
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Lorsqu’on  veut  pratiquer  des  filets  d’or  snr  un  papier 
marbré,  on  applique  un  patron  découpe  sur  une  feuille  mar- 
brée , on  met  un  mordant  sur  les  endroits  qui  paroissent  à 
travers  les  découpures,  on  y applique  l’or  en  feuilles;  et 
lorsqu'il  est  pris,  on  frotte  la  feuille  avec  du  coton  qui 
enleve  le  supt:rflu  de  l’or,  et  ce  qui  est  resté  forme  les  filets 
ou  les  figures  qu’on  veut  donner  à la  feuille  marbrée. 

Pour  injiter  la  mosa'ique  , les  Heurs  et  même  le  passage, 
on  a des  planches  gravées  en  bois , où  le  trait  est  bienevuklé, 
large  et  épais,  et  dont  le  fond  a un  pouce  ou  environ  de 

1)rol'ondeur.  Le  tapis  de  couleur  étant  formé  sur  l’eau  du 
jaquet,  ort  applique  la  planche  sur  la  surface;  les  traits 
saiUanls  de  la  planche  emportent  les  couleurs  qu’ils  attei- 
gnent , et  forment  un  vuide  de  couleurs  sur  le  baquet,  alors 
on  y étend  par-<lessus  une  feuille  qui  se  colorie  ^ar-tout,  ex- 
cepté aux  endroits  dont  la  planche  a enlevé  précédemment 
la  couleur , et  qui  prend  le  dessin  qu’on  a voulu  lui  donner. 

Il  y a des  personnes  qui  ont  voulu  mettre  du  vernis  sur  le 
papiur  marbré  ; leurs  essais  n’ont  point  réussi , parce  que  le 
vernis  a détrempé  jusqu’à  présent  les  couleurs  de  la  marbrure, 
et  a tout  gâté.  11  faudroit  trouver  un  vernis  qui , sans  en- 
dommager l’ouvrage,  se  fixât  sur  le  papier,  comme  celui 
dont  on  se  sert  pour  fixer  le  pastel. 

Ce  sont  aussi  les  Dominotiers  qui  .font  ces  especes  de  ta- 
pisseries de  papier  qu’on  a poussées  à Paris  à un  tel  point  de 
perfection , que  les  personnes  du  meilleur  goût  ne  font  point 
dilHcuIté  de  s’en  servir  pour  orner  de  petits  cabinets  et  qu’on 
en  fait  des  envois  considérables  dans  les  pays  étrar^rs. 

Pour  faire  ces  sortes  de  tapisseries  qui  soihl  présentement 
le  principal  objet  du  commerce  de  la  dominoterie,  on  com- 
mence par  tracer  un  dessin  de  simples  traits  sur  plusieurs 
feuilles  de  papier  collées  ensemble,  de  la  hauteur  et  largeur 
que  l’on  veut  donner  à chaque  piece  de  tapisserie. 

Ce  dessin  étant  achevé  se  coupe  en  morceaux,  aussi  hauts 
et  aussi  longs  que  les  feuilles  de  papier  que  l’on  emploie  com- 
munément pour  ces  sortes  d’impressions  ; et  chacun  de  ces 
morceaux  it'i^oit  ensuite  séparément  une  empreinte  sur  des 
planclies  de  bois  de  poirier  , ti'availlées  par  un  graveur  en 
bois. 


Pour  imprimer  avec  ces  planches  ainsi  gravées , on  se  sert 
de  presses  assez  seanblables  à celles  de  l’imprimerie,  à la  ré- 
serve que  la  platine  n’en  peut  être  de  métal,  mais  seulement 
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*Tc  bois  , longue  d’un  pied  et  demi , large  de  dix  pouces  ; 
ct^ue  ces  presses  n’ont  que  de  grands  tympans  propresà  im- 
primer hhtoires , comme  portent  les  anciens  réglements  de 
la  librairie. 

L’on  se  sert  aussi  de  l’encre  et  des  balles  des  imprimeurs  ; 
et , de  môme  qu’à  l’imprimerie , on  n’essuic  point  les  plan-  < 
ches après  qu’on  les  a noircies,  à cause  du  relief  qu’elles  ont, 

([ui  les  rend  plus  semblables  à une  forme  d'imprimeur  qu’à 
une  planche  en  taille  douce  : voyez  Imprimeur. 

Lorsque  les  feuilles  ont  été  imprimées  et  sécliées , on  les 
peint  et  on  les  rcliausse  de  diverses  couleurs  en  détrempe; 
c’est  ce  qu’on  appelle  enluminer  : et  lorsqu’on  veut  les  em- 
ployer, on  les  assemble  pour  en  former  des  pièces  d’une 
grandeur  convenable  pour  l’endroit  oi'i  on  veut  les  placer. 

On  appelle  aussi  dominoterie  certaines  grandes  images 

fravées  en  bois  , au  bas  et  à côté  desquelles  sont  des  légen- 
es , des  proverbes  , des  rebus  et  autres  semblables  baga- 
telles. 

Les  ouvriers  marchands  Dominotiers  sont  appelés  Domi- 
notiers,  Imagers  et  Tapissiers.  Le  premier  de  ces  noms  leur 
est  venu  de  l'ancien  mot  domino , qui  signilloit  du  papier 
marbré , ou  tout  autre  papier  diversement  peint , et  orné 
<le  figures  et  de  grotesques. 

Par  l’article  LXI  du  réglement  de  1686  , il  est  dit  que  les 
ayndic  et  adjoints  des  libraires  et  imprimeurs  iront  en  vi- 
site cIm-'z  eux  pour  voir  s’il  n’y  contreviennent  point  aux 
léglements. 

C’est  ce  meme  article  , confirmatif  des  statuts  de  i586 , 

,de  1618  et  de  1649  ’ quelle  sorte  de  presse  il 

est  permis  aux  Dominotiers  de  se  servir;  et  qui  leur  défend, 
sous  peine  de  confiscation  et  d’amende,  d’avoir  chez  eux 
aucuns  caractères  de  fontes  propres  à imprimer  des  livres. 

Comme  on  peut  abuser  de  ces  prises  pour  l’impression 
des  ouvrages  ou  des  images  indécentes , que  la  police  de 
l’Etat  ne  doit  point  spulTrir  , il  y a eu  une  sentence  rendue 
le  Avril  1768  parle  Prévôt  de  Paris  , qui  leur  défend  de 
rien  imprimer  qu’en  présence  d’un  maître  imprimeur  ou 
d’un  compagnon  envoyé  par  lui  ; que , l’ouvrage  fait , la 

tressse  sera  fermée  avec  un  cadenas  par  le  juré  comptable  de 
I compagnie,  et  qu’il  en  gardera  la  clef  pardevers  lui , 
sous,  peine  de  saisie  de  la  presseetdes  ouvrages,  d’une  amende 
pécuniaire,  et  de  plus  grande  peine  en  cas  de  récidive.  Celte 


Digiiized  by  Google 


4-4  D O R 

ordonnance  est  conforme  aux  anciens  statuts  de  la  librairie 
qui  défendent  aux  üominotiers  d’iinprinier  et  vendre  aucun 
placard  et  peinlui'c  dissolue. 

Le  nouveau  ré;^lenieiil  pour  la  librairie  et  imprimerie  ar- 
rêté au  Conseil  il’Ëiat  du  Roi  le  afi  l'cvrier  lyaS,  contient 
aussi  un  article  concernant  les  Doininotlers  , dans  le  titre 
des  visites  de  librairie  et  imprimerie;  mais  beaucoup  plus 
amçleque  celui  du  réglement  de  i686. 

Cet  article  , qui  est  le  XCVii,  ordonne  que,  si  les  Domi- 
noliers  veulent  luotlre  au  dessous  de  leurs  images  et  ligures 
quelque  explication  itnpriinée  et  non  gravée  , ils  auront  re- 
cours aux  imprimeurs , en  sorte  néanmoins  que  ladite  ex- 
plication ne  puisse  excéder  le  nombie  de  six  lignes  , ni  pas- 
ser jusqu’au  revers  desdites  estampes  et  ligures. 

la;  même  ai  ticle  leur  enjoint  de  faire  apporter  à la  Cbam- 
brede  la  communauté  des  libraires  et  imprimeurs,  les  mar- 
cliandises  de  leur  art  qu’ils  feront  venir  des  pays  étrangers 
et  des  provinces  du  royaume , pour  y être  visitées  par  les 
syndic  et  adjoints  ; et  alin  que  ceux  qui  feront  profession  de 
dominoteric  et  imagerie  soient  connus  par  les  syndic  et  .ad- 
joints, il  leur  est  ordonné  de  faire  inscrire  sur  le  registre 
de  ladite  communauté  leurs  noms  et  leurs  demeures , 1)  peine 
de  cent  livres  d’amende  ; sans  que  ladite  inscription  puisse 
les  autoriser  à vendre  aucuns  livres  ou  livrets,  ni  à exercer 
ladite  profession  de  libraii'e  ou  d’imprimeur  , de  quelque 
minière  ou  sous  quelque  prétexte  que  ce  soit. 

La  dominoteric  paie  par  cent  pesant  2 livres  pour  droit 
d’entrée , et  .H2  sous  pour  celui  de  sortie. 

DORCUR.  L’art  de  la  dorure  est  celui  d’employer  l’or  et 
de  l’appliquer  sur  diverses  matières. 

Nous  avons  dilléi-entcs  sortes  de  dorure:  savoir  , la  do- 
rure .à  riuiile,  la  dorure  en  détrempe  , la  dorure  au  feu  qui 
est  propre  aux  métatix , et  la  dorure  sur  cuir. 

Dorure  à l'huile  et  en  détrempe. 

I.es  Doreurs  qui  font  la  dorure  k l'iiuile  et  en  détrempe 
sur  le  bois,  le  plâtre,  la  pierre  et  autres  matières,  sont  de 
la  communauté  des  maîtres  •Peintres  : royer  Peintiie. 

A l’égard  de  l’argenture  à l’huile  et  en  détrempe,  elle  se 
pratique  précisément  comme  la  dorure  ; ainsi  tout  cc  que  L’on 
dira  de  l’une  peut. s’appliquer  également  à l’autre. 
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Ponr  la  dorure  à Vhuile  on  se  sert  de  ce  qn’on  appelle  en 
tenue  de  l’art , de  l’or  couleur  , c’esl-A-dire  de  ce  resle  de 
couleur  qui  se  trouve  dans  les  pinceliers,  dans  lesquels  le» 
peintres  nettoient  leurs  pinceaux. 

Gitte  matière  qui  est  extrêmement  grasse  et  gluante  ayant 
été  broyée  et  passée  par  un  linge  , sert  de  fond  pour  y ap- 
pliquer l’or  en  feuille.  Elle  se  couche  avec  le  pinceau  com- 
me les  vraies  couleurs,  après  qu’on  a encollé  l’ouviage , et  y, 
si  c’est  du  bois , après  lui  avoir  donné  quelques  coucdies  de 
blanc  en  détrempe. 

Quand  l’or  couleur  est  assez  sec  pour  aspirer  et  retenir 
l’or  , on  en  étend  les  feuilles  par-dessus,  soit  entières,  soit 
coupées  par  morceaux , se  servant , pour  les  prendre,  de  co- 
ton bien  doux  et  bien  cardé  , ou  de  la  palette  des  Doreur* 
en  détrempe  , ou  même  simplement  du  couteau  avec  lequel 
on  les  a coupées  , selon  les  parties  de  l’ouvrage  qu’on  veut 
dorer,  ou  la  largeur  de  l’or  qu’on  veut  appliquer.  A me- 
sure que  l’or  est  posé  , on  passe  par-dessus  un  gros  pinceau 
de  poil  très-doux  ou  une  patte  de  lievre , pour  l’attacber  e8 
comme  l’incorporer  avec  l’or  couleur  ; et  ensuite  p.âr  le 
moyen  du  même  pinceau  , ou  d’un  autre  plus  petit  ; on  le 
romande  , c’est-à-dire  qu’on  répare  les  cassures  ou  gerçure* 
qui  se  sont  faites  aux  feuilles , .avec  d’autres  petits  mor- 
ceaux de  feuilles  d’or  qu’on  applique  avec  des  pinceaux. 
C’est  de  la  dorure  à l’huile  que  I on  se  sert  ordinairement 
pour  dorer  les  dômes  et  les  combles  des  églises  et  des  pa- 
lais, et  les  ligures  de  plâtre  et  de  plomb  qu  on  veut  exposer 
- aux  injures  du  temps. 

I.a  dorure  en  détrempe  se  fait , pour  ainsi  dire  , avec  j'ius 
^ d’art  que  la  dorureà  l’hiflle  ; mais  elle  ne  peut  être  employée 

sur  autant  de  divers  ouvrages,  ni  si  grands,  ni  dans  le» 
mêmes  lieux  que  celle  qui  se  fait  avec  l'or  couleur,  cette 
li  dorure  ne  pouvant  résister  ni  à la  pluie  ni  aux  impressions  de 

l’air  qui  la  g.àtent  aisément.  La  colle  cju’on  emploie  pour 
dorer  en  détrempe  doit  être  faite  de  rognures  de  parchemin 
ou  de  gants  , qu’on  fait  bouillir  dans  l’eau  jusqu’à  ce  qu’elle 
s’éçaississeen  consistance  de  gelée. Si  l’on  veut  dorerduhois, 
on  y met  d’abord  une  couche  de  celte  colle  toute  bouillante, 
ce  qui  s’appelle  encoller  le  bois  : ensuite  on  lui  donne  le  Irlanc, 
c’est-à-dire  qu'on  l’imprime  à plusieurs  reprises  d’une  couleur 
te  blanche  détrempée  dans  cette  colle,  qu’on  rend  plus  foible 

on  ou  plus  forte  avec  de  1 eau , suivarU  que  l’ouvrage  l’exige. 
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Quelques  Doreurs  font  ce  blanc  de  plâtre  bicn'ballu,  bten 
brojrc.et  bien  laniisd  ; (l’autres  y emploient  le  blanc  d’Espa- 
gne ou  celui  de  fVouen. 

On  se  sert  d’une  brosse  de  poil  de  sanglier  pour  coucher 
le  blanc  ; la  maniéré  de  le  mettre  et  le  nombre  <les  couches 
varient  suivant  l’espece  des  ouvrages.  L’ouvrage  étant  ex- 
Irêmeiiient  sec,  on  i’iidouaV  ; ce  qui  se  lait  en  le  niouillani: 
avec  de  l’eau  nette,  et  en  le  frottant  avec  quelqlies  morceaux 
de  grosse  toile  s’il  est  uni;  et,  s’il  est  de  sculpture,  en  se  ser- 
vant de  légers  bâtons  de  sapin  auxquels  sont  attachés  quel- 
ques petits  lambeaux  de  cette  même  toile  pour  pouvoir  p«’;- 
nétrer  plus  aisément  dans  tous  les  enfoncements  du  relief. 

Le  blanc  étant  bien  adouci , on  y met  le  jaune  ; mais  si 
c’est  un  ouvrage  de  relief,  on  le  répare  et  on  le  recherche 
avant  de  le  jaunir.  i 

Le  jaune  qu’on  emploie  est  simplement  de  l’ochrc  eom- 
mune  , bien  broyée  et  bien  tamisée , qu’on  détrempe  avec  la 
même  colle  qui  a servi  au  blanc  , mais  plus  foible  de  la  moi- 
tié. Qîlte  couleur  se  met  chaude;  elle  tient  lieu,  dans  les 
ouvrages  de  sculpture,  de  l’or  qu’on  ne  peut  quelquefois 
porter  jusquesdans  les  creux , et  sur  les  revers  des  feuillages 
et  des  ornement^.  On  couche  l'assiette  sur  le  jaune,  en  oi>- 
servant  de  n’en  point  mettre  dans  les  creux  des  ouvrages  de 
relief.  On  appelle  assiette  la  couleur  ou  composition  sur  la- 
quelle doit  se  poser  ou  s’asseoir  l’or. 

Quand  on  veut  dorer,  on  a trois  sortes  de  pinceaux  ; des 
pinceaux  à mouiller,  des  pinceaux  â ramender , et  des  pin- 
ceaux âmatter.:  il  faut  aussi  un  coussinet  de  bois  couvert 
de  peau  de  veau  ou  de  mouton , et  rembourré  de  crin  ou  de 
bourre,  pour  y étendre  les  feuillet  d’or  battu  au  sortir  dis 
livre  ; un  couteau  pour  les  couper,  et  une  palette  ou  un  bil- 
boquet pour  les  placer  sur  l’assiette.  On  se  sert  en  premier 
lieu  des  pinceaux  à mouiller  pour  donner  de  l’hiunidilé  à 
l’assiette,  en  l’humectant  d’eau  , afin  qu’elle  pui.sse  retenir 
l’or;  on  met  ensuite  sur  le  coussinet  les  feuilles  d’or  qu’on 

Erend  avec  la  palette  si  elles  sont  entières  , ou  avec  le  bil- 
oquet  ou  le  couteau  même  dont  on  s’est  servi  pour  les  cou- 
per; ensuite  on  les  pose , et  on  les  étend  doucement  suivies 
endroits  de  l’assiette  que  l’on  vient  de  mouiller.  Lorsque  l’or 
vient  à se  casser  en  l’appliquant,  on  le  ramende;  ensuite  , 
avec  des  pinceaux  un  peu  plus  gros,  on  l’unit  par- tout  ; et 
on  l’entoncc  ckms  tous  les  creux  de  la  sculptui'e , en  le  fal- 
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sant  cntreravec  la  palette,  qui  est  faite  d’une  queue  de  petit 
gris  emmanchée  d’un  manche  de  bois  qui  porte  à son  extié- 
iiiité  un  pinceau  du  même  poil;  ouavec  le  bilboquet  qui  est 
un  instrument  tle  bois,  plat  par  le  dessous  où  est  attaché  ua 
morceau  d’étoH’e  , et  rond  par  le  dessus,  pour  le  prendre 
et  le  manier  plus  aisément.  L’or , en  cet  état  et  apres  qu’on 
l’a  laissé  parfaitement  sécher,  se  brunit  ou  se  n»atte. 

Matter  l’or , c’est  passer  légèrement  de  la  colle  en  dé- 
trempe sur  les  endroits  qui  n’ont  pas  été  brunis;  cette  façon 
conserve  l’or  et  l’empêlie  de  s’écorcher. 

Brunir  l’or  , c’est  le  polir  et  le  lisser  fortement  avec  le  bru- 
nissoir pour  lui  donner  plus  d’éclat.  Le  brunissoir  est  un  outil 
d’acier  poli  ou  de  pierre  hématite  nommée  pierre  sanguine  y 
ou  enfin  une  dent  de  loup  ou  de  chien  , emmanchée  dans 
une  poignée  de  bois , dont  le  Doreur  se  sert  ou  pour  polir 
les  métaux  qu’il  veut  dorer  , ou  pour  lisser  la  dorure  après 
qu’elle  a été  appliquée. 

Enfin , pour  derniere  façon  , 'on  couche  dans  tous  les 
creux  de  la  sculpture  une  composition  appelée  vermeil , 
qui  est  faite  de  gomme  gutte  , de  vermillon  et  d’un  peu  d« 
brun  rouge , broyés  ensemble  avec  du  vernis  de  'Venise  et 
l’huile  de  thérébenthine. 

A l’égard  des  figures  de  relief , on  se  sert  pour  le  visage, 
les  mains  et  les  autres  parties  unies , de  la  maniéré  qu  on 
appelle  dorer  d'or  verd.  Poiu:  dorer  de  cette  manière  on 
brunit  l’assiette  avant  que  d’y  appliquer  l’or et  ensuite 
on  repasse  cet  or  à la  colle  , comme  on  a fait  pour  matter. 
Oit  or  n’est  pas  si  brillant  que  l’or  bruni , mais  il  l’est 
beaucoup  plus  que  l’or  qui  nesi  que  simplement  mallé. 

Dorure  au  feu  ou  sur  métaux. 

Il  y a trois  maniérés  usitées  de  dorer  au  feu;  savoir , en 
or  moulu , en  or  simplement  en  feuille , et  en  or  haché  ; 
mais  on  en  peut  ajouter  une  quatrième  dont  nous  parlerons 
à la  fin  de  cet  article.  La  dorure  d'or  moulu , ou  vermeil  dore', 
se  fait  avec  de  l’or  amalgamé  avec  le  mercure  dans  une 
certaine  proportion  qui  est  ordinuircment  d’une  once  de 
vif- argent  siur  un  gros  d’or. 

Pour  celte  opération  on  fait  d’abord  rougir  le  creuset  ; 
puis  l’or  et  le  vif  - argent  y ayant  été  mis  on  les  remue  dou- 
cement avec  tut  crochet  jusqu’à  ce  qu’on  s’apperçoive  que 
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l’or  soit  fonJu  et  incorporé  au  vif-argenl  ; aprè^  quoi  on 
les  jette  ainsi  unis  ensemble  dans  de  l’eau  pour  les  laver. 
Pour  pré|)arer  le  métal  A recevoir  l’or  , il  laut  décrasser  le 
métal  qu’on  veut  dorer  , ce  qui  se  l'ail  avec  de  l'eau-foilc 
airoiblie  avec  de  l’eau  ; cette  opération  s’appelle  dérocher 
ou  décaper.  Le  métal  étant  bien  déroché  , on  le  couvre  de 
ce  mélange  d’or  et  de  vif-argent  en  l’étendant  le  plus  éga- 
lement qu’il  est  possible;  en  cet  étal  le  imhal  se  met  au  leu 
sur  la  grille  à dorer  , ou  dans  le  panier  à dorer  ^ au  desstms 
desquels  est  une  poele  pleine  de  feu.  La  grille  à dorer  est 
un  petit  treillis  de  fil  d'archal  dont  on  couvre  la  poêle  , et 
sur  lequel  on  pose  les  ouvrages  que  l’on  dore  , ceux  qu’on 
aigente  n’ayant  pas  besoin  d une  aussi  grande  propreté.  Le 
panier  A dorer  est  aussi  un  treillis  de  fil  de  1er  qui  ne  différé 
de  la  grille  qu’en  ce  qu’il  est  concave  et  enfoncé  de  quel- 
ques pouces.  A m(;sure  que  le  vif-argent  s’évapore , l’or 
qui  est  fixe  demeure  ; et  comme  les  pores  du  métal  qu’on 
veut  dorer  se  sont  dilatés  par  la  clialeur,  ils  se  resserent 
en  se  refroidissant,  et  retiennent,  comme  autant  de  petits 
chatons,  les  parcelles  d’or  qui  y sont  placées  : mais  lors- 

3u’il  ai’rive  qu’on  peut  distinguer  les  endroits  où  il  manque 
e l’or,  on  répare  l’ouvrage  en  y ajoutant  de  nouvel  amal- 
g.arne  où  il  en  faut.  Pour  rendre  cette  dorure  plus  durable , 
les  Doreurs  frottent  l’ouvrage  avec  du  mercure  et  de  l’eau- 
forte  , et  le  dorent  une  seconde  fois  de  la  même  maniéré. 
Ils  réitèrent  quelquefois  celle  opération  jusqu’à  trois  ou 
quatre  fois  pour  que  l’or  qui  couvre  le  métal  soit  d’une 
épaisseur  convenai»le.  Quand  l’ouvrage  est  dans  cet  état  on 
le  finit  avec  la  gratte-bone  (jui  est  une  brosse  faite  de  petit» 
fils  de  laiton.  Enfin  on  le  met  en  couleur  par  un  procédé 
dont  les  Doreurs  font  un  secret , mais  qui  vraisemblable- 
ment est  le  même  qu’on  emploie  pour  donner  la  couleur 
aux  especes  d’or  , qui  est  décrit  au  mot  Mohnoyeur  , à 
l’article  du  Blanchiment . 

Pour  préparer  les  métaux  à recevoir  la  dorure  d’or  en 
feuille,  on  commence  par  le  gratter  avec  le  gratteau  qui  est 
un  fer  acéré  à quatre  quarres  tranchantes  semblables  au  fer 
d'un  dard.  Il  a deux  à trois  pouces  de  long  , et  tient  à uu 
manche  de  douze  à quinze  pouces  de  longueur.  Quand  le 
métal  a été  bien  gratté  on  le  polit  avec  le  polissoir  de  fer 
acéré , qui  ne  dülere  point  du  brunissoir  dont  nous  avon» 
parlé  plus  haut.  Ensuite  on  chauffe  lo  métal.  Cette  opé- 
rai iuR 
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tion  s’appelle  bleuir,  parce  que  lorsqu’on  la  fait  sur  du  1èr, 
il  prend  une  couleur  bleue. 

Quand  le  métal  est  sulTisamnient  chaud  on  y applique 
la  première  couche  d’or  en  lèuilUfs  qtie  l’on  ravale  légère- 
ment avec  un  brunissoir  ou  polissoir.  L’action  de  ravaler 
consiste  à presser  contre  la  pince  , avec  cet  instrument,  les 
feuilles  qu  on  y a appliquées.  On  ne  donne  pour  l’ordinaire 
que  trois  ou  quatre  couches  d’une  seule  feuille  d’or  dans 
les  ouvrages  communs  , et  de  deux  feuilles  dans  les  beaux 
ouvrages  , et  à chaque  couche  on  ravale  , et  ensuite  on 
remet  l’ouvrage  au  feu  , ce  qui  s’appelle  recuire.  Après  lu 
deniicre  couche  l’or  est  en  état  d’eti-e  bruni  clair  avec  lu 
brunissoir  de  sanguine  qu’on  a[>pelle  aussi  pierre  à dorer. 

I^a  dorure  qu’on  appelle  d'or  fiaché  se  fait  avec  des  feuilles 
d’or  comme  la  précédente  , et  elle  se  pratique  de  la  même 
maniéré,  mais  elle  en  différé  en  deux  points  essentiels. 

I®.  Quand  le  métal  a été  gratté  et  poli  , on  y pratique 
un  nond)re  prodigieux  de  petites  haciiures  dans  tous  les 
•sens  avec  le  couteau  à hacher , qui  est  un  petit  couteau  à 
lame  d’acier  courte  et  large  , cinmanclié  de  bois  ou  de 
corne.  Ce  sont  ces  hachures  que  l’on  fait  sur  les  méleaux 
avant  que  d’y  appliquer  l’or , qui  ont  fait  nommer  cette 
dorure  or  haché , quoique  les  , haciiures  ne  paroissent  plus  à 
l’extérieur  , lorsque  la  dorure  est  achevée. 

2®.  Pour  la  dorure  hachée  il  faut  jusqu’à  dix  ou  douze 
couch^,  à deux  feuilles  d’or  pour  chaque  couche,  au  lieu 

2 lie  pour  la  dorure  unie  il  n’en  faut  que  trois  ou  quatre. 

ette  grande  quantité  d’or  est  nécessaire  pour  couvrir  les 
hachures  , mais  la  dorure  qui  en  l’ésulte  est  beaucoup  plus 
belle  et  plus  solide. 

ün  fait  cncoi-e  une  très-jolledorure  sur  lesmérauxet  par- 
ticuliérement sur  l’argent  de  la  maniéré  suivante.  On  fait 
dissoudre  de  l’or  dans  de  l’eau  régale  : on  imbibe  des  linges 
dans  cette  dissolution  d’or;  on  les  fait  briller  et  on  en  garde 
la  cendre.  Cette  cendre  frottée  et  appliquée  avec  de  l’eau  à 
la  surface  de  l’argent , par  le  moyen  d’un  chiffon,  ou  mèma 
avec  les  doigts , y laisse  les  mollécules  d’or  qu’elle  con- 
tient et  qui  y adhèrent  très-bien.  On  lave  la  piece  ou  la 
feuille  d’argent  pour  enlever  la  partie  lerreiise  de  la  cendre: 
l’argent  en  cet  état  ne  paroit  presque  point  doré  ; mais 
quand  on  vient  à le  brunir  avec  la  pierre  sanguine  , il  prend 
une  couleur  d’or  très-belle.  Celle  maniéré  de  dorer  est  très- 
'R.rne  II.  D 
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facile  ) et  n’emploie  qu’une  quantité  d’or  înriiiîincnl  pe- 
tite. I..a  plupart  des  orneuienls  d’or  qui  sont  sur  des  éven- 
tails , sur  des  tabatières  et  autres  bijoux  de  grande  appa- 
rence et  de  peu  de  valeur  , ne  sont  que  de  l’argent  doré  par 
celte  méthode. 

On  applique  aussi  l’or  sur  des  crystaux  , des  porcelaines, 
et  autres  matières  vitrifiées.  Comme  la  surface  de  ces  ma- 
tières est  très-lisse  , et  qu’elle  peut  par  conséquent  avoir  un 
contact  assez  parfait  avec  les  feuilles  d’or  , ce  métal  y ad- 
héré jusqu’à  un  certain  point.  Cette  dorure  est  d’autant 
plus  parfaite  et  meilleure  , que  l’or  est  appliqué  plus  exac- 
tement à la  surface  ; on  expose  les  pièces  de  verre  oti  de 
porcelaine  à un  certain  degré  de  clialeur  qui , en  ouvrant 
les  pores  , aide  encore  l’adhérence , et  on  leS  brunit  ensuite 
léu-cu-emcnt  pour  leur  donner  de  l’éclat.  Il  y a aujurd’bui 
à Paris  trois  cents  soixante  et  douze  maîtres  Doreurs  sur 
métaux  , nommés  aussi  Damasquineurs.  Ils  sont  soumis  à 
la  jurisdiction  de  la  Cour  des  Monnoies  quant  au  litre  des 
matières  d’or  et  d’argent  qu’ils  emploient. 

Suivant  les  réglements  de  cette  Cour , ces  maîtres  Do- 
reurs sont  obligés  d’employer  dans  leurs  ouvrages  l’or  à 
vin^-t-trois  karats  vingt-six  trente-deuxiemes  au  moins  , 
Tarant  à douze  deniers  dix-huit  grains  ; de  prendre  des 
batteurs  d’or  les  feuilles  d’or  et  d’argent  qui  leur  sont  né- 
cessaires , et  des  affineurs  les  autres  matières  d’or  et  d’ar- 
gent ; le  tout  à peine  de  confiscation  et  d’amende.  • 

Argenture  au  feu  eu  sur  métaux. 

La  première  opération  qu’il  y ait  à faire  pour,  argenter 
«n  ouvrage  de  métal , c’est  de  Yémorfiter  s’il  a été  lait  sur 
le  tour  , c’est-à-dire  d’enlever  par  le  moyen  de  la  pierre  à 
polir  , le  morfil  et  les  vives  arêtes  qui  y restent  après  l’o- 
pération du  tour.  Ensuite  on  le  recuit  au  feu,  et  lorsqu’il 
«t  un  peu  refroidi  on.  le  plonge  dans  de  l’eau  seconde 
dans  laquelle  on  le  lais.se  séjourner  quelque  temps.  La  troi- 
sième opération  consiste  à poncer  l’ouvrage  , c’est-à-dire  à 
l’éclaircir  en  le  ii-ottanl  à l’eau  avec  une  pierre  ponce.  I^a 
pièce  étant  éclaircie  on  U fait  chauffer  de  nouveau  pour  la 
plonger  encore  une  fois  dans  l’eau  seconde.  Le  but  de  celte 
opération  est  de  donner  à l’ouvrage  de  petites  inégalités  in- 
sensible» J pQiu  le  disposer  à prendre  et  à retenir  plus  lei- 
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mement  les  feuilles  d’arçent  qu’il  doit  recevoir  ; et  mèmu 
lorsque  l’on  veut  que  rargenlure  soit  très-solide  et  bien 
durable  , on  la  liachc  , comme  nous  l’avons  expliqué  à 
l’article  de  l’or  haché , et  c’est  ce  que  l’on  appelle  argenter 
^argent  haché. 

Quand  la  piece  est  en  cet  état  il  ne  s’agit  j^Ius  que  d« 
l’argenter  , mais  comme  il  faut  qu’elle  soit  toujours  chaude 
pendant  celte  opération  , on  la  monte , avant  de  la  chauffer 
ou  bleuir  , sur  une  tige  de  fer  , Ou  sui'  un  châssis  de  même 
métal  , qui  porte  le  nom  de  mandrin  et  qui  sert  à ma- 
nier et  remuer  commodément  la  piece  malgré  sa  chaleur. 
Lors  donc  que  cette  piece  a été  montée  sur  un  mandrin  , et 
bleuie  , on  y applique  les  feuilles  d’argent , ce  qui  s’appelle 
charger^  On  prend  deux  feuilles  d’argent  de  la  main  gau- 
che avec  des  pinces  qu’on  appelle  bruxelles  , et  on  ravale  de 
l'autre  main  avec  un  brunissoir. 

Si  la  piece  est  trop  frappée  par  le  feu  en  quelques  en- 
droits , on  s'en  apperçoil  par  une  espece  de  ^ussiere  noir 
qui  se  forme  à la  surface , et  on  l’enleve  aussi-tôt  avec  1 
gratte-bosse. 

On  travaille  deux  pièces  à la  fois  ; tandis  que  l’une 
chauffe  on  opéré  sur  l’autre. 

Après  que  la  piece  a été  chargée  de  deux  feuilles  d’argent 
de  la  maniéré  qu’on  vient  de  lexpliquer  , on  la  rechauffe 
et  on  la  charge  celle  seconde  fois  de  quatre  feuilles  tout  en 
môme  temps  , et  par  le  moyen  d'un  brunissoir  on  fait  ad- 
hérer ces  quatre  feuilles  ensemble  et  aux  deux  premières. 
On  continue  ensuite  de  chargei’  quatre  à quatre  feuilles , ou 
six  è six  , jusqu’à  ce  qu'on  en  ait  mis  ainsi  les  unes  sur  les 
autres  depuis  vingt  jusqu’à  soixante , suivant  le  degré  de 
beauté  et  de  solidité  quon  veut  donner  à l’argenture.  Les 
feuilles  d’argent  dont  on  se  sert  ont  cinq  pouces  en  quarré  : 
quarante-cinq  de  ces  feuilles  posent  un  gros.  Einiin  pour  ter- 
miner l’ouvrage  on  le  polit  à fond  avec  un  brunissoir. 

Quand  on  veut  désargenter  une  piece , on  la  fait  chauffer 
et  on  la  trempe  dans  l’eau  seconde  à plusieurs  reprises , jus- 
qu’à ce  qu’on  en  ait  enlevé  toute  l’argenture.  Cette  opéra- 
tion se  fait  lorsqu’on  veut  fondre  des  pièces  ’ou  les  réoc- 
genter. 

Dorure  sur  cuir. 

I.es  tentures  de  cuir  sont  faites  de  plusieurs  peaux  de 
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veau  , de  clicvrc  ou  de  mouton  , qui  semblent  dorZ-cî  , et 
qui  sont  i’elev«ies  en  bosses , et  cousues  ensemble.  Celles 
que  l’on  destine  à ces  sortes  d’ouvrages  ont  reçu  le  pi  eniler 
apprêt  des  tanneurs  ou  ries  peaussiers  : voyez  ces  mots. 

On  n’emploie  communément  à Paris  que  les  peaux  de 
mouton  pour  faire  ce  qu’on  appelle  cuirs  dorés. 

Les  peaux  étant  seches  lorsque  l’ouvrier  les  acheté  , elles 
ne  sont  pas  aussi  flexibles , aussi  maniables  tju’il  est  né- 
cessaire. Avant  que  de  les  mettre  en  œuvre  , on  commence 
par  les  ramollir  ; on  les  jette  dans  un  tonneau  plein  d’eau  , 
on  les  y laisse  tremper  quelques  heures  , et  on  les  y remue 
plusieurs  fois  et  à difi'érents  temps  avec  un  bâton.  On  les 
l'étiré  ensuite  ; et  pour  les  rendie  encore  plus  <louces , on 
les  corroie  , pour  ainsi  dire  , mais  d’une  façon  fort  gros- 
sière. Un  ouvi'ier  prend  la  peau  par  chacun  de  .ses  quati'e 
coins,  et  la  frappe  sur  une  pierre  plusieurs  fois.  11  en  l’ait 
autant  à toutes  celles  qui  ont  trempé  dans  la  cuve.  Cette 
prépartition  ,f|ul  s’exécute  avec  beaucoup  de  proinjititude 
l do  facilité , s’appelle  battre  les  peaux  ; quand  elle  est 
achevée  , l’ouvrier  détire  ses  peaux.  Détirer  les  cuirs , c’est 
rendre  les  surfaces  des  peaux  le  plus  unies  qu’il  est  possible  : 
on  se  sert  pour  cela  d’un  instrument  qu’on  nomme  fer  à de~ 
tirer  , qui  est  une  espece  de  couperet , foriiié  d’une  lame  de 
fer  large  de  cinq  à six  pouces  , qui  entre  dans  un  morceau 
de  bois  équarri  et  arromii  sur  sa  surface  siqx'i'leure  qui  lui 
sert  de  manche.  I/ouvrier  pose  la  peau  sur  inic  grande 
pierre  placée  sur  une  table  ; il  tient  de  ses  deux  mains  le  1er 
à délirer  ; il  le  presse  et  l’appuie  sur  le  cuir , en  tenant  la 
lame  dans  une  position  inclinée , se  proposant , non  de 
couper  la  peau , mais  seulement  do  l’etendi-e.  A mesure 
qu'une  pcu'iu  est  arrang<'o  , on  la  pose  siu'  celles  qui  le  sont 
déjà  : on  en  met  ainsi  plusieurs  dont  on  forme  de  petits  tas 
jusqu’à  ce  que  l’on  veuille  acliever  de  les  préparer. 

Pour  donner  une  forme  régulière  aux  peaux  , il  faut  cou- 
per en  ligne  droite  les  côtés  des  peaux  dotirées  , et  I on  se 
sert  pour  cela  d’une  réglé  ou  d'une  «’querre , ou  on  appli- 
que sur  la  pe-au  une  planciie  ou  un  châssis  de  la  même  gran- 
deur que  la  planche  à graver  don!  nous  verrons  l’usage  , ou 
enfin  on  place  le  carreau  .'ur  une  table  sur  laquelle  les  di- 
mensiojis  de  la  planche  gravée  sont  jnarquéos.  Le  carre.'in 
est  un  cuir  coupé  de  la  grandeur  de  la  planche  de  bois  gr:;- 
TeC  qui  doit  servir  à imprimer  un  dessin.  Un  a des  plan- 
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cli«  gravées  qui  portent  différentes  dimension»  ; et , autant 
que  l’un  peut , la  peau  que  l’on  choisit  n’est  pas  plus  grande- 
que  la  planche. 

La  peau  se  trouve  quelquefois  défectueuse  , et  exige  des- 
pièces  ; pour  réparer  ces  défauts  , avant  d’appliquer  ces 
pièces  , on  diminue  la  moitié  de  l’épaisseur  de  la  peau  , ou 
l’on  taille  en  biseau  le  contour  des  endroits  sur  lesquels  les 
pièces  doivent  etre  posées.  On  les  colle  le  plus  proprement 
qu’il  est  possible  , pour  que  le  lieu  où  on  les  met  soit  uni  et 
ne  forme  point  de  rides.  m 

Les  pièces  étant  collées , il  s’agit  cnsuit*d'argenter  les 
peaux , car  , soit  qu’on  les  destine  à former  des  tentures  de 
cuir  argenté  o«  de  cuir  doré  , il  faut  toujours  comincnc#r 
par  les  argenter.  La  préparation  de  ceux  qui  doivent  pa- 
roître  dorés  ne  différé  des  autres  qu’en  ce  qu’on  leur  met 
un  vernis  qui  donne  k l’ai'gent  une  coideur  approchante  do 
celle  de  l’or. 

Pour  retenir  les  feuilles  qui  doivent  arçcnlerfc  carreaux, 
on  enduit  le  cuir  d’une  colle  , et  cette  préparation  se  nomme 
encollage.  La  colle  dont  on  se  sert  est  composée  de  rognu- 
res de  parchemin , de  même  que  celle  qu’on  emploie  pour 
coller  les  pièces  dont  nous  avons  parlé  ; elle  est  seulement 
plus  épaisse  , et  on  lui  donne  ici  la  consistance  d’une  gelée , 
en  la  laissant  plus  de  temps  sur  le  feu. 

Pour  encoller  une  peau  ou  un  carreau , il  faut  un  mor- 
ceau de  colle  de  la  grosseur  d’une  noix.  L’ouvrier  ne  l’étcnd 
pas  tout  à la  fois  ; il  le  jjoupe  en  deux  : avec  une  partie  do 
cette  colle  il  frotte  toute  la  peau  fort  grossièrement  ; ensuite 
il  applique  la  paume  ^e  la  main  sur  la  surface  de  la  peau 
sur  laquelle  il  a étendu  la  colle;  et  en  la  frottant,  il  oblige 
cette  colle  à se  répandre  sur  la  peau  plus  également  et  plus 
uniment.  Quelque  temps  apres  il  étend  sur  la  même  sur- 
face du  cari’eau , et  d’une  semblable  manière  , l’autre  partie 
de  la  colle.  Il  est  nécessaire  de  laisser  un  intervalle  de  temps 
entre  la  première  et  seconde  mise  de  colle , pour  que  la 
première  couche  ait  le  temps  de  durcir  avant  d’anpbqlier  la 
seconde.  Quand  l’ouvrage  est  en  train  , l’interv.-ille  qui 
reste  entre  le  temps  où  Ton  applique  la  seconde  couche  et 
celui  où  l’on  a employé  la  première , est  destiné  :i  encoller 
un  second  carreau  ; ainsi  le  carreau  , qui  est  encolle  en  par- 
tie , reste  pendant  le  temps  qu’on  aeheve  d’en  encoller  un. 
iinii  c ; apres  quoi  on  encolle  le  premier  entièrement» 
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On  choisit  toujours  le  côté  de  la  peau  où  étoit  le  poil , 
qu’on  appelle  aussi  le  côté  de  la  fleur  , pour  appliquer  des- 
sus la  colle  et  les  feuilles  d’argent  : c’est  le  côté  qui  doit 
devenir  apparent.  Ce  carreau  étant  encollé  pour  la  seconde 
fois  , il  ne  reste  plus  qu’à  y poser  les  feuilles  d’argent.  L’ou- 
vrier qui  argente  est  devant  une  grande  table  sur  laquelle  il 
étend  deux  peaux  encore  humides  ; sur  la  même  table , à la 
droite  de  l’ouvrier , est  un  grand  livre  de  papier  gris  rempli 
de  feuilles  d’agent  : l’ouvrier  met  le  livi-e  sur  une  e.spece  d« 
pupitre  nomn^'agiau  ; il  en  tire  les  feuilles  d’argent  pour 
les  appliquer  ror  la  peau  ; il  les  prend  une  à une  avec  une 
piece  de  bois  ; il  en  pose  une  sur  un  morceau  de  carton 
qw’on  nomme  palette  ; il  prend  la  palette  de  la  main  gau- 
che , et  quand  la  feuille  d’argent  est  une  fois  placée  sur  la 

Ealette , fouvrier  la  fait  tomber  siur  la  peau  en  l’étendant 
! plus  qu'il  est  possible  avant  de  mettre  ses  côtés  parallèles 
à ceux  du  carreau.  Auprès  de  cette  feuille  il  en  couche  luio 
nouvelle  daft  le  même  rang , et  continue  ainsi  d’en  ajouter 
jusqu’à  ce  que  la  surface  du  carreau  soit  entièrement  cachée 
par  les  feuilles. 

Le  carreau  étant  couvert  de  feuilles  d’argent  , l’oiivriep 

5 rend  une  queue  de  renard  dont  il  fait  un  tampon  , et  se  sert 
e ce  tampon  pour  étouper  les  feuilles  ; ce  qu’il  fait  en  lea 
pressant  et  leur  donnant  plusieurs  petits  coup  ; il  les  obligo 
ainsi  à prendre  sur  la  colle,  et  à s’appliquer  exactement  sur 
les  espaces  qu’elles  recouvrent.  H frotte  ensuite  légère- 
ment avec  la  même  queue  de*  renard  le  carreau  de  tous  côtés 
sans  le  frapper.  Ce  frottement  se  fait  à dessein  d’enlever 
l’aident  qui  n'est  pas  collé  et  qui  est  de  trop. 

Dans  une  des  chambres  où  l’on  travaille  il  y a plusieurs 
cordes  attachées  aux  deux  murs  opposés  : on  met  les  car- 
reaux sécher  siur  ces  cordes  après  quils  ont  été  argentés:  on 
les  y laissa  plus  ou  moins  de  temps  , selon  la  saison  : on 
n’attend  pas  néanmoins  à les  en  ôter  qu’ils  soient  entière- 
ment ïeca.  Pour  achever  de  les  faire  sécher , on  les  porto 
dans  Une  cour , ou  dans  un  jardin  où  on  les  expose  au 
grand  air  et  à la  chaleur  du  soleil  ; mais  auparavant  ou 
attache  chaque  carreau  sur  une  ou  deux  planches  jointes 
ensemble , et  on  l’y  retient  bien  étendu  avec  plusieurs  clous 
pour  l’empêcher  de  revenir  sur  lui-même.  C’est  de  la  cha- 
leur et  de  la  sécheresse  de  l’air  que  dépend  le  temps  qu’on 
doit  laisser  çcs  peaux  clouées.  L’habitude  apprend  à choi^iv 
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le  degvé  où  les  peaux  conservent  une  certaine  mollesse  sans 
être  humides. 

Quand  les  carreaux  sont  en  cet  ëtat  on  les  polit  avec  la 
brunissoire  : après  que  les  carreaux  ont  étë  brunis , on  les 
imprime.  Pour  faire  cette  opération  , on  les  pose  sur  une 
planche  de  bols  gravée  en  creux  et  en  relief  ; et  en  faisant 

Sasser  le  tout  sous  une  presse  , on  communique  au  cuir  le 
essin  exécuté  sur  cette  planche.  Mais  si  l’on  veut  faire  des 
tapisseries  de  cuir  doré  , il  faut  leur  donner  le  vernis  dont 
nous  avons  parlé  , dont  la  propiûété  est  de  prêter  à l’argent 
une  couleui-  assez  semblable  à celle  de  l’or  pour  s’y  mé- 
prendre. 

Le  vernis  dont  on  se  sert  pour  dorer  les  feuilles  d’argent 
appliquées  sur  les  peaux  , est  composé  de  quatre  livres  et 
demie  d’arcanson  ou  colopliane  , d’une  pareille  quantité  de 
résine  ordinaire  , de  deux  livres  et  demie  de  sandaraque  , et 
de  deux  livres  d’aloès  : on  mêle  ces  quatre  drogues  ensemble, 
après  avoir  concassé  celles  qui  sont  en  gros  morceaux  , e t 
on  les  met  dans  un  pot  de  terre  sur  un  bon  feu  de  charbon. 
On  fait  fondre  toutes  les  drogues  dans  cette  espece  de  mar- 
mite , et  On  les  remue  avec  une  spatule , afin  qu’elles  se 
mêlent  , et  qu’elles  ne  s’attachent  point  au  fond.  Lors- 
qu’elles sont  bien  fondues  , on  verse  sept  pintes  d’huile  de 
lin  dans  le  même  vaisseau,  et  avec  la  spatule  onladiêle 
avec  les  drogues  : on  fait  cuire  le  tout  en  remuant  de  temps 
«n  temps , pour  empêcher  , autant  qu’on  le  p»eut , une  es- 

Ijece  de  marc  qui  se  forme  et  qui  ne  se  mêle  point  avec 
’liuile , de  s’attacher  au  fond  du  vaisseau.  Quand  le  ver- 
nis est  cuit , on  le  passe  à travers  un  linge  ou  une  chausse. 

Pour  dorer  , par  le  moyen  de  ce  vernis  , les  cuirs  argen- 
tés , on  choisit  des  jours  sereins  : on  porte  les  carreaux  brunis 
dans  une  cour  ou  un  jardin  , que  les  ouvriers  appellent  l’a/- 
ieüer  du  dorage.  C’est  dans  ce  même  lieu  que  l’ona  fait  sécher 
les  peaux  avant  de  les  brunir.  C'est  aussi  sur  les  mêmes  tables 
ou  planches  oi\  elles  étoient  attachées  alors  qu!on  les  cloue ,. 
avec  cette  seule  différence  que  , dans  cette  derniere  opéra- 
tion , la  surface  argentée  est  mise  en  dessus,  et  que,  dans  la 
première  , elle  est  mise  en  dessous.  Dix-huit  ou  vingt  peaux 
différentes  étant  ainsi  attachées  sur  des  tables  , on  les  pose 
sur  des  tréteaux  arrangés  parallèlement  entr’eux , de  façon 
que  toutes  les  tables  ou  toutes  les  peaux  soient  jjlacces  les 
unes  au  hfittt  des  autres.  Tout  étant  ainsi  dispose,  l’ouvrier 
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qui  est  chargé  de  ce  travail , avant  d’appliquer  le  vernis,  passe 
sur  le  carreau  un  Liane  d’œuf , et  l'j  laisse  siVhcr.  l,e  blanc 
d’œuf  étant  sec  , l’ouvrier  qui  dore  met  devant  lui , sur  la 
fable  , le  pot  au  vernis  , qui  doit  avoir  à-peu-près  la  consis- 
tance d’un  syrop  un  peu  épais.  Il  trempe  les  quatre  doigts 
d'une  main  dans  la  liqueur, et  s’en  sert  comme  d’un  pinceau 
pour  appliquer  le  vernis  sur  la  peau.  Il  tient  ses  doigts  un  peu 
écartés  les  uns  des  autres  , et  appuie  leur  extrémité  près  de  l’un 
des  bords  de  la  peau.  Il  fait  décrire  à chaque  doigt  unee.spece 
d’S , qui  reste  peinte  par  l’or.  U trempe  ensuite  de  nouveau  ses 
«loigts  dans  le  vernis , et  décrit  encore  quatre  autres  lignes. 
Il  continue  cette  manœuvre  jusqu’à  ce  que  le  carreau  .soit 
l'empli  de  lignes  placées  à-peu-près  à égale  distance  les  unes 
des  autres.  Après  que  l’or  a été  ainsi  appliqué  sur  plusieurs 
peaux  , le  meme  ouvrier  , ou  plusieurs  autres  qui  travaillent 
avec  lui,  achèvent  de  l’étendre  sur  ces  peaux  avec  la  paume 
de  la  in.iin  : c’est  ce  qu’ils  nomment  omplàtrer.  L.e  vernis 
ayant  été  distribué  aussi  également  qu’il  est  possible  sur  la 
surface  de  plusieurs  peaux  , des  ouvriers  s’occupent  à battre 
celles  qui  ont  éléemplàtrées  les  premières.  Ainsi  on  lais.se  en- 
viron un  demi-quart  d’heure  d’intervalle  entre  l’une  et  l’autre 
de  ces  deux  opérations;  dans  cette  derniere l’ouvrier  frappe 
avec  les  deux  mains  assez  fortement , et  à petits  coups  re- 
doublés. Le  but  de  cette  opération  est  d’obliger  par  là  le  ver- 
nis à s’étendre  plus  également  sur  toute  la  suifacedu  carreau, 
et  de  lui  faire  prendre  , pour  ainsi  dire  , corps  avec  les 
feuilles  d’argtmt. 

Quand  les  peaux  ont  été  battues  ave«  soin  , on  les  retire 
de  dessus  les  tréteaux  , et  on  appuie  chacune  des  planches 
où  les  peaux  sont  clouées  le.  long  d’un  mur  ^exposé  au  so- 
leil. Tandis  que  le  vernis  de  celles-ci  seche  , on  remet  des 
tables  sur  les  tréteaux  , garnies  de  nouveaux  carreaux , et 
les  mêmes  ouvriers  s’occuppent  à les  dorer  de  la  mèinel'acon 
qu’on  a agi  sur  les  précédentes.  Selon  que  la  chaleur  <lu  so- 
leil est  plus  ou  moins  forte  et  que  le  vernis  est  bien  fait , les 
peaux  sechent  plus  ou  moins  promptement  ; dans  les  beaux 
jours  , elles  sont  seches  au  bout  de  quelques  heures.  Cette 
couche  de  vernis  étant  seche  , on  remet  les  mêmes  carreaux 
comme  ci-devant  sur  les  li-eteaux  pour  leur  donner  une  se- 
conde couche  précisément  de  la  même  maniéré  qu’on  a apr- 
pliqué  la  première.  Lorsqu’on  a mis  cette  .seconde  couche  , 
on  1 expose  encore  au  soleil  pour  la  faire  sécher,  11  faut 
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pour  lors  avoir  attenlion  d’examiner  quelles  sont  les  peaux 
moins  colort^es,  pour  leur  donner  une  couche  de  veniis  plus 
épaisse  qu’aux  autres  , ainsi  qu’aux  endroits  de  certaines 

Ïeaux  qui  sont  moins  dorés , et  qui  sont  restés  presque 
lancs. 

On  fait  encore  une  espece  de  tenture  en  cuir  doré , qui 
est  le  fruit  d’un  autre  travail  , que  les  ouvriers  nomment 
cavée.  Ce  travail  regarde  les  cuirs  sur  lesquels  on  doit  voir 
dans  certains  endroits  l’or  produit  par  le  vernis  ,‘et  où  dans 
d’autres  , l’argent  doit  rester  apparent. 

Pour  former  ces  especes  de  tentures , on  fait  passer  les 
peaux  argentées  sous  une  presse  qui  est  assez  seniblalde  à 
celle  des  imprimeurs  en  taille-douce  , et  l«on  choisit , pour 
leur  donner  l’impression  , des  planches  dont  le  dessin  est 
gravé  peu  profondément  : on  les  iniprime  , ou  bien  même 
l’on  SC  contente  d’y  calquer  ou  estamper  un  dessin.  On  en- 
duit le  tout  de  vernis  ; niais  aussi-tùt  qu’il  est  appliqué  , et 
que  la  peau  est  eiiipl^trée  , l'ouvrier  i-egardc  les  endroits 
qui  doivent  rester  en  argent , et  soulevant  par-dessous  la 
partie  où  l’argent  doit  paroître  , il  passe  son  couteau  dessus 
pour  enlever  le  plus  qu’il  peut  du  vernis.  Il  donne  ensuite 
son  carreau  à un  autre  ouvrier  qui  s’occupe  encore  â enlever 
avec  un  linge  , dans  ces  mêmes  endroits  , ce  qui  pourroit 
être  resté  de  vernis.  Il  en  demeure  cependant  toujours  assez 
^lour  donner  à l’argent  une  couleur  jaune  qui  le  ternit  un 
peu  ; mais  ce  vernis  qui  reste  sert  beaucoup  à le  conserver , 
et  ne  lui  fait  aucun  tort  pour  le  coup-d’œil. 

On  voit  fréqueniment  des  bordures  de  ces  tapisseries  qui 
ne  sont  point  imprimi^es  sur  la  planche  : au  lieu  que  la  presse 
donne  aux  autres  des  ornements  en  relief,  celles-ci  les  re- 
çoivent du  ciselement  qu’on  y faiL  Ce  dernier  travail  , qui 
est  beaucoup  plus  long  , mais  qui  rren  est  pas  plus  diflicile , 
s’opère  avec  divers  poinçons  ou  ciselets  que  les  ouvriers 
nomment  simplement  des  fers  ; leur  longueur  et  leur  gro.s- 
seiir  sont  arbitraires.  Sur  l’une  de  leurs  extrémités  sont  gra- 
vées toutes  sortes  d’ornements  , comme  fleurs  , rosettes  , etc. 
en  donnant  un  coup  de  maillet  sur  l’extrémité  opposée  à 
celle  où  est  la  gravure  , on  imprime  un  ornement  : on  ré- 
pété cette  opéi’ation  sur  toute  la  bordure , et  on  y forme 
des  dessins  variés  par  l’application  de  différents  fers. 

..  A l'égard  des  cuirs  qui  doivent  être  simplement  argentés  , 
les  peaux  ayant  été  garnies  de  feuilles  d’argent , et  bien  bru- 
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«lies,  a»  lien  de  les  couvrir  de  la  couleur  d’or  dont  on  *e  sert 
j)Our  les  cuirs  dores  , on  enduit  simplement  les  l'cuilles  d’ar-  ' 
gent  d une  colle  de  parchemin  : c’est  la  nicjue  colle  dont  nous 
avons  d^jà  parlé. 

Après  la  laiton  de  l’argcnliu'c  , dorure  , ciselure  ou  gra- 
vuio  sur  les  cuirs  , il  ne  reste  plus  qu’à  les  peindre , ce  qiû 
se  fait  de  la  maniéré  suivante.  On  commence  par  p>asser  un 
linge  blanc  et  bien  sec  sur  chaque  peau  , pour  en  enlever  la 
crasse  ou  la  graisse  (julpourroity  être.  Lorsque  le  cuir  esthien 
nettoyé , on  applique  la  couleur  dominante  , ou  celle  qui 
tait  le  fond  de  la  tapisserie  , sur  les  endroits  qui  sont  restés 
creux  après  l’impression.  Le  foad  étant  peint  de  la  couleur 
qu’on  a voulu , on  colore  les  feuilles  avec  du  verd , les  fleurs.  , 
avec  du  Lieu  , et  les  fruits  avec  du  rouge.  Comme  on  tend 
moins  à la  vérité  du  dessin  et  à sa  correction  , qu’à  la  viva- 
cité des  couleurs  pour  rechausser  l’éclat  de  ces  tapisseries , oa 
peut  dire  que  c’est  plutôt  une  enluminure  qu’une  peinture. 

Pour  iiiiir  cette  tapisserie , on  coud  enssemble  les  carreaux  • 
qu  on  a peints  , mais  on  obsei-ve  auparavant  de  couper  avec 
des  ciseaux  le  contour  qui  déborde  et  qui  est  marqué  par  la 
planche  qui  a servi  à les  imprimer. 

Les  principales  couleurs  dont  on  se  sert  sont  broyées  à 
1 huile;  et  pour  les  i-endrc  plus  liquides,  on  les  détrempe- 
avec  de  l’huileou  de  l’essence  de  térébenthine.  Cette  dernierc 
liqueur  les  rend  plus  brillantes  , et  fait  sticher  plus  promp- 
temeat  la  couleur  ; mais  aussi  les  tapisseries  conservent  plu», 
long-temps  l’odeur  qu’elle  leur  a communiquée  , et  ces 
couleurs  sont  plus  sujettes  à s’écailler. 

Pour  que  rluiile  qui  est  mêlée  avec  la  couleur  se  dessé- 
ché plus  vile  , on  met  de  la  terre  dfombre  et  du  minium  dans 
un  petit  sac  qu’on  suspend  dans  le  vase  oô  cuit  l’huile  , alii\ 
de  s’épargner  la  peine  de  la  passer  quand  elle  est  cuite. 

Le  gris  de  perle  se  fait  avec  de  l’huile  mêlée  avec  un  peu, 
de  blanc  de  céruse.  Le  veivl  de  gris  sert  pour  le  verd  ; la  la- 
que pour  le  rouge,  ou  quelquefois  oi»  y emploie  de  la  craie 
teinte  avec  des  tontes  d'écarlate  ; pour  les  autres  couleurs  , 
on  se  sert  des  memes  drogues  que  les  peintres. 

Par  le  moyen  de  ces  couleurs,  on  redonne  un  air  neuf  aux 
vieilles  tentures;  on  répare  leur  éclat , en  les  enduisant  aupa- 
ravant de  colle  ou  d’essence  de  térébenthine,  de  blanc  d’œur 
ou  de  gomme  arabique  fondu  dans  l’eau.  Lorsqu’elles  sont 
écaillées , on  les  repeint  de  nouveau  gn'.i-r. 
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Au  lieu  des  planches  qui  sont  communément  en  usage 
pour  imprimer  les  cuirs , on  se  sert  à Avignon  de  contre- 
moules  , Ibrniés  avec  un  carton  épais  , et  sur-  lesquels  on 
dispose  en  relief  et  en  creux  le  dessin  qu’on  veut  représenter. 
Pour  cet  effet , on  met  une  épaisseur  suffisante  de  pâte , com- 
posée de  rognures  de  gant , sur  la  feuille  de  carton  où  l’on 
doit  former  les  reliefs  ; on  met  sur  cetle  pâte  une  feuille  de 
papier  qui  s’y  colle  d’elle-méme.  On  fait  ensuite  passer  le 
carton  ainsi  préparé  sur  une  planche  gravée  , et  entre  les 
rouleaux  de  la  presse.  Le  carton  prend  la  contre-estampe  du 
dessin  représenté  sur  la  planche  gravée  : en  se  séchant , la 

f>àte  se  retire  et  laisse  un  espace  pour  le  cuir , <^u’on  met  entre 
e moule  et  le  contre- moule  quand  on  veut  1 imprimer, 

La  Flandre,  laHolhinde  et  l’Angleterre,  passent  pour  avoir 
fourni  les  premières  tentures  de  cuir  doré  ou  argenté  qiio 
l’on  ait  vues  à Paris.  Quelques-ims  en  attribuoient  la  pre- 
mière invention  aux  Eispagnols  ; mais  on  ne  sait  sur  quel 
fondement , puisqu’aujom-d'hui  on  ne  voit  point  en  France 
de  ces  sortes  de  tapisseries  qui  soient  sorties  de  leurs  manu- 
factures , et  quelles  sont  peu  connues  chez  eux. 

La  conTmunauté  des  Doreurs  sur  cuirs  est  différente  de 
celle  des  gainiers  , avec  laquelle  néanmoins  elle  a beaucoup 
de  rapport  et  de  ressemblance  pour  les  ouvrages  et  marchan- 
dises qu’elles  vendent  et  fabriquent  l’une  et  l’antre, 

• L’apprentissage  est  de  cinq  ans  : on  ne  peut  obliger  qu’un 
apprenti  à la  fois.  Chaque  maître  est  onligé  d’avoir  un 
poinçon  pour  marquer  ses  ouvrages. 

Les  maîtres  Relieurs  de  livres  prennent  aussi  la  qualité  de 
Doreurs  , parce  qu’il  peuvent  dorer  leur  reliures  sur  la  tran- 
che et  sur  le  cuir.  Quant  à la  maniéré  dont  ils  exécutent 
cette  dorure , voyez  Reueur. 

DOUBLETS  ( Art  de  faire  des  ).  Les  doublets  sont  de 
fausse  pierreries  faites  avec  deux  crystaux  taillés,  jdints  en- 
semble , entre  lesquels  on  renferme  une  feuille  ou  des  cou- 
leurs empâtées  de  mastic  et  de  térébenthine. 

Pour  cet  effet , on  fait  fondre  dans  un  vaisseau  d’argent  ou 
de  cuivre  jaune  , du  mastic  en  larmes  et  de  la  térébentine  , 
qu’on  mêle  avec  telle  matière  colorante  qu'on  juge  à propos, 
comme  le  verd  de  gris , le  sandragon  , la  laque  de  Florence, 
etc.  suivant  les  pierres  précieuses  qu’on  a dessein  d'imiter. 
^>s  couleurs  étant  réduites  par  la  trituration  en  une  poudre 
liiî-lipe,  ça  mêle  avec  du  mastic  fondu  et  de  la  térében- 
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|}iinc  la  couleur  qu'on  a ciioi«le  pour*iini(er  quclqu’iino  Je 
ces  pierres. 

Kunckel  dit  dans  son  art  de  la  Verrerie  , que  , pour  avoir 
CCS  couleurs  encore  plus  atténui^es  et  plus  divis<ie8  , il  faut 
mettre  le  nuüauge  de  mastic  et  de  ttirébonlhine  dans  une 
boite  de  bois  de  tilleul,  faite  en  forme  de  glanj,  et  dont 
ïo  fond  soit  si  mince  qu’il  paroisse  transparent  ; le  couvrir 
exactement  avec  le  couvercle  de  la  boîte  , et  suspendre  le 
tout  au  soleil  en  été  , et  l’iiiver  sur  un  feu  de  charbon  ; (|u'il 
laut  ramasser  avec  soin  les  parties  de  ce  mélange  les  plus 
subtiles  et  les  plus  déliées  qui  passent  à travers  les  pores  de 
la  boîte , et  joindre  à celte  liqueur  la  couleur  dont  on  veut 
se  servir. 

(Jette  liqueur  étant  ainsi  préparée  , on  prend  deux  mor- 
ceaux de  ciystal  poli , et  qui  puissent  se  bien  joindre  ; on 
i'ait  chauffer  la  liqueur  et  les  crystadx  à égale  chaleur  ; or» 
porte  avec  le  pinceau  la  couleur  sur  le  cûté  poli  d’un  des  ciys- 
taux  , on  y applique  promptement  l’autre  piece  de  ciystal  ; 
on  les  presse  toutes  les  deux  pendant  qu’elles  sont  échauffées  ; 
on  les  laisse  refroidir , et  l’ouvrier  les  monte  «nsuite  à s» 
fantaisie. 

(Jes  doublets  imitent  si  parfaitement  lespierre^précieuscs, 
qu’on  pokirroit  facilement  s’y  méprendre  ; mais,  pour  ne  pas 
être  la  dupe  de  ceux  quiaurroient  assezde  mauvaise  fois  pour 
les  vendre  à des  personnes  qu’ils  verroienl  rj’ètre  pas  connois- 
scurs  , il  n’y  a qu'à  interposer  un  d«'s  angles  de  la  pierre  cn^ 
ti  o l’œil  et  le  jour.  Si  c’est  une  véritable  pierre  précieuse  * 
elle  paroît  colorée  par-tout  ; au  lieu  que  , lors<jue  c’est  un 
doublet , on  voit  que  la  pierre  est  blanche  et  transparente. 

il  y a encore  d'autres  l’aidons  défaire  des  pierres  colorées  : 
l’oyez  VliRHlEH. 

DOUBLEUR.  Dans  les  manufactures  de  laine  , ce  sont 
des  ouvrters  uniquement  destinés  à doubler  la  laine  sur  un. 
rouet. 

Les  doubleuses  de  soie  sont  celles  qni , dans  les  nianufac- 
tiires  de  cette  matière  , la  doublent  sur  des  guindres  qui  sont 
des  especes  de  rouets  ; elles  la  remettent  ensuite  au  mouli— 
nier  pour  lui  donner  une  seconde  laçon  ; l’oyez  MoULlNlf  R. 

liCS  soies  qu’on  emploie  pour  les  trames  passent  deux  fois 
[)?ir  les  mains  des  doubleuses  et  une  fois  par  celles  du  nïou— 
llnier  ; celles  dont  on  se  sert  pour  les  chaînes  sont  doubléij% 
et  moulinées  deux  fols.  , - . 
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DR  AriER.Le  Drapier  esl  rouvrier  quifiiLriquc  les  ilraps, 
na  le  marchand  qui  les  vend  : on  appelle  le  premier  DiO}>u:r 
drapant  , et  le  second  marchand  Drapier. 

De  tous  les  arts  , ceux  qui  sei’vent  à nous  hahiller  sont , 
après  l’agriculture  , les  plus  utiles  sans  contredit , et  les  plus 
nécessaires.  Il  en  est  peu  dont  l’invcylion  ait  fait  plus  d’hon- 
neur à l’esprit  humain , et  où  il  ait  montré  autant  de  saga- 
cité. L’usage  des  hal>its  est  dù  à quelque  autre  cause  qu’à 
la  simple  nécessité  d’adoucir  les  injures  de  l’air.  11  y a en 
effet  bien  des  climats  où  cette  précaution  seroit  presque  en- 
tièrement inutile  ; cependant , excepté  quelques  peuples  al>- 
solument  sauvages  et  grossiers  , toutes  les  nations  ont  été  <\l 
sont  encore  dans  l’usage  de  se  couvrir  d’habits  plus  ou  moins 
élégants  , psoportionnémcnl  à leur  goût  et  à leur  industrie  : 
nous  voyons  même  que  Jgs  arts  concernant  les  vêtements 
ont  pris  naissance  dans  les  contrées  oii  la  température  de  l’air 
exige  le  moins  que  le  corps  soit  couvert.  Le  besoin  n’a  donc 
pas  porté  l’homme  à se  couvrir  d’habits  ; quelque  autre  rai- 
son a dù  encore  l’y  déterminer.  Quel  que  soit  lemotil'd’ime 
coutume  si  ancienne  et  si  universelle  , il  est  certain  que  , 
dans  tous  les  temps  , on  s’est  appliqué  à chercher  des  ma- 
tières qui  ^en  couvrant  le  corps  , ne  gênassent  pas  la  liberté 
de  ses  mouvements.  L’emploi  de  ces  matières  a l'ait  l’objet 
d’une  élude  constante  et  réüéchie  ; c’est  à des  recherches  et 
à des  tentatives  multipliées  que  nous  devons  cette  multitude 
de  tissus  différents  qui  sont  en  usage  chez  les  peuples  po- 
licés. 

Nous  retrouvons  dans  la  manière  dont  étoient  vêtus  les 
premiers  hommes  , des  preuves  bien  sensibles  de  leur  état 
d ignorance  et  de  grossièreté.  Nul  art  et  nulle  industrie  dans 
l’emploi  des  matières  dont  on  a fait  d’abord  usage  pour  sc 
couvrir.  On  s’en  servoit  telles  que  la  nature  les  offroit  : on 
choisissoit  celles  qui  demandoient  le  moins  de  préparations. 

Plusieurs  nations  se  couvroient  anciennement  d’écorce 
d’arbres  , d’autres  de  feuilles  , d’herbes  ou  de  joncs  entre- 
lacés grossièrement.  Les  nations  sauvages  noiA  retracent 
encore  aujourd’hui  un  modèle  de  ces  anciens  usages.  La  peau 
des  animaux  paroit  cependant  avoir  été  la  matière  la  pins 
universellement  employée  dans  les  premiers  temps.  Les 
peaux  , faute  de  préparation  , devOient,  en  se  séciiant , .se 
^durcir  et  se  retirer;  l’usage  en  devenoit  aussi  incommode 
que  désagréable  : on  cherchandonc  à les  rendre  plus  souples 
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et  plus  tnânlal>les , ce  à quoi  on  parvint  avec  des  îmlles  dd 
poisson  ou  des  graisses  d'animaux.  Voyez  les  articles  Cha- 
aïoisEUR  , Megxssier  , Pelletier-Fourreur. 

A mesure  que  les  sociétés  se  sont  policées , on  a cherché 
des  vêlements  pluspropr^set  plus  commodes  que  les  écorces, 
les  feuilles  et  les  peaux.  On  s’apperçut  bientôt  qu’on  pou- 
voit  faire  un  meilleur  usage  de  û dépouille  de  animaux  : on 
chercha  les  moyens  d’en  séparer  la  laine  ou  le  poil , et  d’en 
former  des  vêlements  aussi  cliauds  et  aussi  solides  , mais  plus 
souples  que  les  cuirs  et  les  fourrures.  Les  premières  étoffes, 
dont  vraisemblablement  l’idée  se  sera  présentée  , auront  clé 
des  especes  de  feutres.  On  aura  commencé  par  lier  et  unir , k 
l’aide  de  quelque  matière  glutineuse , différents  brins  de  laine 
ou  de  poils  : on  sera  parvenu  de  cette  manicm  k former  une 
étoffe  quelque  peu  souple  , et  <^une  épaisseur  à-peu-près 
uniforme.  Les  anciens  faisoient  grand  usage  du  feutre. 

C’éloit  quelque  chose  d’avoir  imaginé  de  séparer  le  poil 
et  la  laine  de  la  peau  des  animaux.  On  n’eût  cependant  pas 
tii'é  un-  grand  avantage  de  cette  invention , si  on  n’avoit  pas 
trouvé  le  secret  de  réunir  , par  le  moyen  du  fuseau  , ces 
différents  brins  , et  d’en  faire  urt  fil  continu  ; celte  inven- 
tion remonte  à une  très-haute  antiquité.  La  tradition  de  près* 
que  tous  les  peuples  donne  à des  femmes  la  gloire  d’avoir 
inventé  l'art  de  filer , de  tisser  les  étoffes  et  de  les  coudre.  Il 
est  probable  qu’on  aura  fait  bien  des  essais  avec  les  matières 
filées , et  composé  différents  ouvrages,  comme  des  tresses, 
des  réseaux,  etc.  jusqu’à  ce  qu’enlin  et  par  degrés  on  ait 
trouvé  le  tissu  à chaîne  et  à trame  ; invention  la  plus  utile 
peut-être  qui  soit  dans  la  société.  En  effet  c’est  par  le  moyen 
de  cet  art  que  nous  formons  de  presque  toutes  les  matières 
qui  nous  environnent , des  tissus  propres  à nous  couvrir 
d’une  maniéré  également  commode  et  élégante. 

A considérer  la  quantité  et  la  diversité  des  machines  que 
nous  employons  aujourd’hui  dans  la  fabrique  de  nos  étoffés  , 
on  ne  se  persuaderoit  pas  facilement  que  , dans  les  premiers 
siècles , leS  hommes  aient  pu  se  procurer  rien  desemblafile, 
ou  qui  ait  pu  en  approcher  ; il  est  aisé  cependant  de  le  con- 
cevoir , si , au  lieu  de  s’arrêter  à nos  pratiques  ordinaires , 
on  réfléchit  aux  métiers  qui  sont  encore  aujourd’hui  envusage 
chez  plusieurs  peuples  : la  simplicité  et  le  nombre  des  ou- 
tils dont  on  se  sert  encore  présentement  dans  les  grande# 
Indes  , en  Afrique , en  Ajuérique  , etc,  peuvent  servir  in 
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^.xpiÎ4n^r  comment  , dans  des  temps  Irès-recules , on  sera 
parvenu  à l'abrlcjuer  des  étofFcs.  Quoique  privés  de  la  plus 
f^rande  partie  des  connoissanccs  dont  nous  jouissons , les  ou- 
vriers de  ces  pays  exécutent  des  étoffes  dont  on  ne  peut  se 
lasser  d’admirer  la  finesse  et  la  beauté  ; une  navette  et  quel- 
ques morceaux  de  bols  sont  les  seuls  instruments  qu’ils  em- 
ploient. Les  premiers  peuples  auront  donc  p*  , à l’aide  de 
CCS  folbles  secours , travailler  de  bonne  heure  des  tissus  i 
trame  et  à chaîne.  , 

Les  draps  des  anciens  avoient  même  un  avantage  sur  les 
nôtres  ; c’est  qu’on  pouvoit  les  laver  et  blanchir  tous  les 
jours  , au  lieu  qu’une  semblable  opération  gatcroit  la  plu- 
part des  nôtres  *.  sans  doute  qu’ils  avoient  quelque  secret 
particulier  pour  la  préparation  de  leurs  draps , qui  n’est  point 
parvenu  jusqu’à  nous. 

Les  poiU  des  animaux  sont, 'sans  difficulté,  la  matière 
la  plus  abondante  et  la  plus  généralement  employée  à cou- 
vrir l’homme.  Le  duvet  du  castor , le  ploc  de  Tautruche , le 
poil  du  chameau  , celui  des  chevres  d’Asie  et  d’Afrique , la 
toison  de  la  vigogne  , qui  est  la  brebis  du  Pérou  , ne  sont 
que  la  plus  petite  partie  de  cette  riche  provision.  C’est  la 
laine  de  notre  brebis  commune,  qui  fait,  avec  les  cuirs, 
la  plus  sure  de  nos  défenses  contre  les  attaques  des  éléments. 

11  y a cependant  plusieurs  plantes  , telles  que  le  coton  , 
le  clianvre  , etc.  qui  peuvent  servir  au  même  usage  ; la 
bourre  du  coton  ayant  beaucoup  de  ressemblance  avec  la 
laine , on  en  aura  formé  de  bonne  heure  des  tissus. 

Après  avoir  pris  dans  son  origine  l’art  de  préparer  les 
» laines  pour  en  faire  des  étoffes  , voyons  le  tableau  de  l’art 
<lans  son  état  présent-. 

IjCs  draps  se  fabriquent  sur  le  métier , de  même  que  la 
toile  , les  droguets  , les  étamines , les  camelots  , et  autres 
semblables  étoffes  qui  n’ont  point  de  croisures. 

Il  s’en  fait  de  plusieurs  qualités  , de  fins,  de  moyens  , de 
gros  ou  forts  j quelques-uns  se  font  de  diverses  Couleurs  , 
c’est-à-dire  avec  de  la  laine  mû  a été  teinte  et  mélangée 
avant  que  d’être  filée  et  travaillée  sur  le  métier. 

Les  meilleures  laines  dont  on  puisse  se  servir  pour  la  ma- 
nufacture des  draps  fins  , sont  celles  d’Espagne  , particu- 
liérement celle  qui  se  tirent  de  Ségovle.  Après  celles-là 
viennent  les  laines  d’Angleterre , et  ensuite  celles  duBerri 
fl  du  Languedoc  ; msis  nos  belles  laines  du  Beiri  sont 
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pendant  bon  de  savoir  qu’on  peut  donner  i la  laine  un  son 
moelleux  en  l’exposant  à la  vapeur  de  l’eau.  C’est  ce  qu’un 
manuraclui'ier  ne  doit  point  ignorer  pour  rie  pas  être  dupe. 

Pour  employer  la  laine  avec  succès  , il  l'aul  en  la  tirant 
des  balles,  comniciiccr  par  la  dégraisser  ; ce  qui  se  fait  en  la 
mettant  dans  une  chaudière  remplie  d’un  bain  plus  que 
tiede  , conjposé  de  trois  quarts  d eau  claire  et  d’un  quart 
d’urine  : après  qu  elle  resté  dans  Ce  bain  un  temps  suffi- 
sant poiu'  londre  et  détacher  la  graisse  dont  elle  peut  être 
chargée , on  la  doit  tirer  pour  la  faire  égoutter  ; él  lors- 
qu’elle a été  suffisamment  égouttée  , on  la  porte  laver  à la 
Iriviere.  On  connoit  que  la  laine  a été  bien  dégraissr'e  quand 
elle  est  seche  au  toucher  et  quelle  n'a  aucune  odeur  que 
celle  qui  est  naturelle  au  mouton. 

Quand  la  laine  a été  dégraissée  et  lavée , on  la  met  dans 
le  grenier  pour  y sécher  doucement  à l’ombre  , l’ardeur  du 
soleil  étant  capable  de  la  rendre  rude  et  de  mauvaise  qua- 
lilé. 

Lorsque  la  laine  n’est  pas  bien  dégraissée  , il  en  résulte 
plusieurs  Inconvénients  : parce  que  le  suin  empêche  qu’elle 
ne  se  carde  parfaitement;  qu’il  est  comme  impossible  que  le 
foulon  puisse  emporter  la  graisse  qui  est  concentrée  dans  la 
corde  ou  chaîne  de  l’étoffe  ; que  les  teinturiers  éprouvent  que 
les  draps  faits  avec  des  laines  mal  dégraissées  , n’ont  jamais 
une  couleur  égale  ; que  leur  corde  n’est  point  tranchée, 
c’est-à-dire  qu  elle  ne  se  teint  pas  à fond  , et  que  le  gras 
ternit  la  vivacité  des  couleurs. 

Le  mauvais  dégraissage  fait  encore  beaucoup  de  tort  auic 
fabricants;  leurs  laines  ne  s’ouvrent  point  au  battage;  la 
poudre  et  les  pailles  qui  y sdht  insérées  ne  s'en  séparent  pat 
à la  baguette  et  au  plusage  à cause  qu’elles  sont  poisseuses  ; 
on  ne  peut  pas  les  filer  aussi  longues  que  celles  qui  sont  dé- 
graissées ; elles  éclatent  dans  les  outils  ; lorsqu’on  tend  for- 
tement sur  le  métier  la  chaîne  qtii  en  provient  , les  lils 
cassent  à'  chaque  instant  ; il  reste  des  vuides  dans  les  draps  ; 
elles  rancissent  pi*omptement , et  les  draps  qui  en  sont  fa- 
briqués ont  toujours  un  œil  gras  et  sombre  , à moins  qu’on 
ne  force  de  terre  et  de  savon  dans  le  foulage. 

Après  qu’elle  a été  bien  séchée , on  la  bat  avec  des  ba- 
guettes sur  des  claies  de  bois  ou  de  corde  pour  en  faire  sor- 
tir les  plus  grosses  ordures.  la  laine  ainsi  pr  éparée  est 
donnée  à des  éplucheuses  qui  ont  soin  de  la  bien  manier 
Tome  II,  L 
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pour  en  ôter  le  reste  des  ordures  que  les  baguettes  n’ont  p<l 
en  faire  sortir;  ensuite  on  la  met  entre  les  mains  du  drous- 
seur,  dont  l’emploi  est  d’engraisser  la  laine  avec  de  l’iiuile,  et 
de  la  carder  avec  de  grandes  cardes  de  fer  altaclu'es  sur  un 
chevalet  de  bois  dispose  en  talus.  L’Jiuile  d'olive  est  la  meil- 
leui’e  pour  l’engraissage  des  laines.  On  peut  voir  au  mot 
Cardëur  les  soins  et  les  attentions  que  les  ouvriers  doi- 
vent avoir  pour  ce  genre  d’ouvragrt 

Les  anciens  engraissoient  non  seulement  leur  laine  avec 
l'huile  , ils  la  faisoient  même  entrer  dans  la  pr<!paration  de 
leurs  étoffes , ainsi  qu’on  le  fait  encore  à la  Chine  et  au* 

Indes  Orientales  , soit  pour  leur  donner  plus  de  finesse,  ou 
pour  les  rendre  plus  impénétrables  h la  pluie  et  au  mauvais  i 

temps.  Les  Chinois  se  servent  dans  leurs  voyages , d’Iiahits 
de  taffetas  qu’ils  encroiitent  de  plusieurs  couchesd’une  huile 
Tort  épaisse  qui  fait  le  même  effet  sur  ces  étoft'es  que  la  cire 
'sur  nos  toiles,  et  qui  les  rend  impénétrables  à la  pluie.  Ils 
se  servent  aussi  d’huile  pour  donner  à leurs  satins  un  lustre 
plus  vif  et  plus  éclatant.  La  derniere  préparation  que  les 
Indiens  donnent  au  til  dont  ils  fabriquent  leurs  belles  tollés 
de  coton  , est  de  les  frotter  d'huile. 

Pour  éviter  tous  ces  inconvénients  , le  sîeiu"  'Boyer , 
*Ecuyer,  ayant  senti  combien  il  importoit  pour  la  manufac- 
ture des  couvertures  en  laine  (voyez  CoÜV'ERtURlER ) d» 

'bien  épurer  toute  sorte  de  laines , a trouvé  une  nouvelfe 
maniéré  de  le  faire  , plus  efficace  pour  la  j>erfection  dé» 
fabriques,  que  celles  dont  on  s’est  servi  jusqu’à  présent. 

Après  avoir  fait  battre  sur  des  claies  les  laines  en  toison 
avec  tout  leur  su  in  , pour  les  ouvrir  , en  ôlcr  la  poussière  , 
les  pailles  et  les  ordures  qui  y sont  attachées  , il  les  fait 
'diviser  par  lambeaux,  plonger  et  surnager  à différentes  re- 
pi'ises  dans  une  cliaudlere  de  six  pieds  de  diamelre  , remplie 
d’un  bain  chaud  préparé  avec  différents  sels  , et  .souvent 
""îivec  des  pierres  naturelles  et  fondantes  lorsque  les  laines 
'sont  fines.  Il  ne  se  sert  point  d’urine  dans  son  épurement  , 

' parce  qu’il  a expérimenté  , comme  il  l’assure  dans  son  mé- 

moire présenté  à l’Académie  des  Sciences  , que  les  acides 
ôtent  aux  laines  une  partie  de  leur  douceur,  et  les  rendent 
plus  dures  et  moins  maniables  quand  on  les  travaille. 

La  chaudière  dont  il  se  sert  est  environnée, dans  son  inté- 
rieur et  sur  les  bords,  d’un  filet  dont  les  trous  sont  étroits, 
de  fa^on  que  sans  rien  perdre  de  la  laine  qu'il  contient , 
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isn  peut  Icnlevçr  facilement , et  le  remplacer  lotjtde  suite 
par  un  autre  filet.  On  passe  cliaque  Ibis  dans  ce  bain  vingt 
ou  vingt-cinq  livres  de  laine  ; quatre  ou  cinq  minutes  sulh-' 
sent  pour  blanchir  et  nettoyer  entièrement  celles  qui  sont 
le  plus  chargées  de  suin  , les  plus  sales  et  les  plus  puantes. 
Dès  quelles  sont  sorties  du  bain  chaud  , on  les  rafraîchit 
tout  de  suite  dans  une  eau  pure  et  courante  ; on  les  laisse 
égoutter  quelque  temps , et  ensuite  on  les  fait  sécher.  Ces 
premières  operations  leur  procurent  une  netteté  , une  blan- 
cheur , et  une  élasticité  supérieure  è celle  de  toutes  les  au- 
tres laines  qu’on  épure  diftéremment. 

Dans  l’épurement  opéré  suivant  la  méthode  du  sieur 
Boyer , cent  livres  pesant  de  toisons  suineuses , dont  les 
laines  sont  grossières,  perdent  cint|uantc-deux  , cinquante- 
jquatre  et  jusqu’à  soixante  livres  de  leur  pesanteur  , sans 
aucune  diminution  de  leur  poil  ; cent  livres  de  toisons  de 
laines  fines  perdent  dans  le  même  bain  jusqu’à  soixante  ef 
douze  livres , sans  qu’il  y ait  aucun  déchet  de  leur  poil  ; ce 
qui  prouve  qu’il  y a dans  ces  toisons  beaucoup  plus  de  graisse 
et  <le  suin  que  de  laine  effective.  Da^is  les  épurements  ordi- 
naires, opérés  parles  lavages  à l’eau  froide  ou  à l’eau  chaude, 
les  laines  de  mégisserie  passées  à la  chaux  ne  diminuent  par 
cent  que  depuis  dix  justju’à  vingt-cinq  livres  ; ce  qui  fait 
voir  que  ces  lavages  ne  les  dépouillent  pas  entièrement  de 
leur  suin  et  de  leur  mal-propreté. 

Les  laines  bien  épurées  ont  encore  l’avantage  d’être  très- 
élastiques  , et  de  n’avoir  aucune  des  odeurs  désagréable* 
.qu’ont  les  laines  mal  épurées,  parce  que  le  suin  qui  n’en  est 
p.is  bien  détaché  se  corrompt , exhale  et  leur  communique 
sa  mauvaise  odeur , embarrasse  l’action  de  l’élasticité , et 
les  rend  sujettes  à être  rongées  par  les  vers  , par  conséquent 
mal-saines  , et  nullement  propres  à être  employées  en  ma- 
telas. 

Après  que  la  laine  a été  bien  engraissée  et  drousste  , on 
la  donne  auxjîleurs  qui  la  cardent  de  nouveau  sur  le  genou 
avec  de  petites  cardes  fines , et  la  filent  au  rouet  , en  ob- 
servant de  rendre  le  fil  de  la  chaîne  plus  menu  d’un  tiers 
que  celui  de  la  trame , et  de  le  tordre  beaucoup  plus.  Les 
hlcurs  ayant  rendu  leur  fil  après  l’avoir  dévidé  sur  [’asple 
ou  dévidoir  , et  l’avoir  disposé  en  écheveaux  ; celui  qui 
est  destiné  pour  la  trame  est  mis  en  époulle , c’est-à-dire 
qu’il  est  dévidé  sur  de  petits  tuyaux  ou  morceaux  de  roseau 
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dispos(^s  de  manière  à pouvoir  <5trc  facilement  placés  dans  Ta 
pocke  do  la  navette  ; à Icsard  di;  celui  de  la  cliaîiie,  on  le 
donne  aux  bobineuses  qui  Te  dévident  sur  des  rochets  ( qui 
sont  des  especes  de  bobines  de  bois  un  peu  grandes),  pour 
le  disposer  à être  ourdi.  Cette  opération  se  l'ail  par  le  moyen 
de  ['ourdissoir , qui  est  pour  l’ordinaire  une  espece  de  mou- 
lin haut  de  six  pieds  ou  environ,  et  dont  l’axe  est  posé  j>er- 
pendicuiaireinent.  Cet  axe  a six  gi'andcs  ailes  sur  lesquelles 
s’ourdlt  la  laine  ou  la  soie  , et  il  a ordinairement  quatre  au- 
nes et  demie  de  circonl'érence. 

L’attention  de  \'ourdi:seuse  doit  se  porter  souvent  sur  les 
Bobines  pourvoir  si  elles  tournent  également  bien.  Un  fil 
ou  deux  de  moins  à une  portée  qu’à  une  autre  occasioiine- 
roit  uq  défaul  dans  le  tissage  ; c’est  pourquoi , soit  en  dcs- 
cendantjSoit  en  remonlant , elle  doit  toujours  suivre  les 
memes  cordons  ou  demi-portées , les  conduire  bien  à plat  , 
comme  si  c’etoit  un  ruban  ; arrêter  [’ouidissoir  lorsqu’elle 
s’apperçoit  que  les  fils  se  rompent , les  renouer  avec  pro- 
preté , parce  que  la  grosseur  des  nœuds  les  cmpécheroit  de 
passer  <ians  te  tissage  , et  les  feroit  rompre  dans  les  lames  , 
ou  petites  ficelles  qui  sont  attachées  par  les  deux  bouts  à de 
longues  tringles  de  bois  appelées  liais,  ce  qui  feroit  un 
mauvais  ellêt  ; conduire  enfin  avec  soin  et  tenir  toujours  sa 
demi-portée  tendue  avec  une  égale  force , sans  quoi  il  se. 
formeroit  des  poches  dans  la  chaîne  qui  paroîtroient  infail- 
liblement sur  le  drap. 

Après  que  la  chaîne  a été  oui’die  par  demi-portées  , le» 
colleurs  l'empesent  avec  ck  la  colle  composée  de  raclures  de 
parchemin;  et  lorsqu’elle  est  bien  sechc,  ils  lirdonnent  aux 
tisseurs  qui  la  montent  sur  le  métier.  La  portée  est  un  certain 
nombre  de  fils  qui  font  partie  de  la  chaîne;  les  chaînes  s’our- 
dissent ordinaii'enient  par  demi-portées , c’est-à-dire  que  cha- 
que portée  est  partagée  en  deux , et  cela  pour  avoir  plus  de 
facilité  à les  mettre  sur  le  métier. 

Les  raclures  de  parchemin  ne  sont  pas  les  seules  qu’oR 
enjploie  h faire  de  la  colle  ; on  se  sert  aussi  de  rognures  de 
peaux  de  gant  ou  de  chamois,  et  encore  mieux  de  piquurcs 
de  cribles  ; on  y emploie  aux  Gobelins  les  peaux  de  lapins 
que  les  chapeliers  fabricants  ont  dépouillées  de  leurs  poils  , 
et  voici  comment  on  y procédé.  Après  avoir  tordu  et  lav'é 
ces  peaux  qu’on  a mis  tremper  auparavant , on  les  remet 
pendant  quelque  temps  dans  une  chaudière  d’eau  froide  ; 
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suivant  la  saison  et  la  quanlili^  de  la  colle  qu’on  veut  faire  , 
on  les  laisse  bouillir  douz^  , quinze  , et  quelquifois  jusqu’à 
trente  lieures  ; on  passe  la  liqueur  qui  en  provient , à travers 
un  panier  d'osier  bien  serrd  pour  la  puriKer  de  son  marc  ; 
on  la  laisse  refroidir  dans  un  cuveau  au  point  d'y  pouvoir 
mettre  la  main  ; pour  lors  on  y trempe  la  cbaiae  qu’on 
presse  avec  les  mains  pour  la  faire  imbiber  ; on  la  retire 
tout  de  suite,  on  la  tord  par  partie,  et  on  la  secoue  alin  que 
la  colle  se  répande  également  par-tout , que  le  brevet  ou  ce 
qu’il  y a de  trop  en  sorte,  et  qu’il  n’y  reste  que  ce  qu’il 
faut  «le  colle  pour  rendre  le  tissage  jiliis  aisé.  On  dissout  , 
on  attendrit  la  laine  , et  la  ciiaîne  na  point  de  consistance 
lorsqu’on  lui  donne  le  bain  trop  chaud;  s’il  est  trop  froid  , 
il  porte  un  obstacle  inlini  dans  l’opération  du  tissage,  en  ee 
qu'il  laisse  des  placards  de  colle  qui  attachent  les  fils  les 
uns  aux  autres  ; cependant  il  vaut  encore  mieux  dans  celte 
opération  que  la  colle  soit  plus  chaude  que  froide , parce 
que  la  chaleur  fond  le  plus  gras  de  l'huile  qui  est  dans  la 
chaîne  , et  fait  faire  place  à la  colle. 

Dès  que  la  chaîne  est  collée , on  l’étend  également  sur  un 
plancher  fort  net,  on  l’y  laisse  jusqu’au  lendemain  pour 
qu’elle  se  refroidisse  et  prenne  sa  colle  ; on  a aussi  le  soin  de 
la  retourner  plflsleurs  fois  pour  que  le  dessous  ne  soit  pas 
plus  collé  que  le  dessus  ; on  la  fait  ensuite  sécher  sur  des 
perches  en  plein  air , ou  dans  des  chambres  où  l’on  allume 
du  charbon  quand  le  temps  est  mauvais. 

Lorstjue  la  chaîne  commence  à sécher  , on  la  frise , c’est- 
à-dire  qu’on  la  lire  en  longueur  pour  étendre  les  fils , les 
détacher  les  uns  des  autres  , et  remettre  en  leur  place  tous 
les  fils  rompus  qui  pendent  en  dessous. 

Quand  une  piece  est  mal  collée  , ce  qui  arrive  souvent 
d;ins  les  granefes  chaleius  et  les  temps  orageux  qui  gâ- 
U nt  la  colle , la  piece  manque  de  fermeté  , et  se  trouve 
plus  courte  , parce  que  les  fils  n’étant  p.as  en  état  de  résister 
aux  ellorts  «le  la  chasse , ou  partie  du  métier  du  tisserand  qui 
frappe  les  fils  «le  la  trame  pour  les  sevrer  chaque  fois  qu’on 
passe  la  navette  eritre  les  fils  de  la  chaîne , et  à ceux  des 
marches  , ou  tringles  «le  bois  que  l’ouvrier  a sous  ses  pieds  , 
et  qui  sont  suspendiH's  par  un  bout  aux  ficelles  «les  lisses, 
ils  se  rompent  , forment  un  vuide  dans  le  corps  du  drap 
qui  fait  que  la  piece  rentre  ]>lus  vite  sur  sa  largeur  quand 
PU  la  foule.  Pour  éviter  «ju'elle  manque  de  force,  on  la 
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fuulesursa'  longueur;  on  perd  alor*  îur  l’aunage  ce  qu'on 
auroit  perdu  sur  le  1^  si  oii  l’eût  foiilëe  sur  sa  largeur. 

La  chaînd  étant  montée  sur  le  mélicr,  les  tisserands  ou 
tisseurs,  qui  sont  deux  sur  un  même  métier,  l’iin  à droite' 
et  l'autre  à gauche  , inarclient  en  même  temps  et  alternati- 
vement sur  un  mcine  pas , c’est-à-dire  tantôt  sur  le  pa» 
droit  et  tantôt  sur  le  pas  gauche  ; ce  qui'  fait  liausser  et 
baisser  avec  égalité  les  fils  de  la  chaîne  , entre  lesquels  ils 
lancent  transversalement  la  navette  de  l’un  à l’autre  ; et  cha- 
que fois  que  la  navette  est  lancée  , et  que  le  fil  de  la  tramé 
est  placé  dans  la  chaîne  , ils  le  frappent  conjointement  avec 
la  chasse  où  est  attaché  le  rot  ou  peigne , entre  les  broches 
ou  dents  duquel  les  fils  de  la  chaîne  sont  passés  ; ce  qu’ils 
font  autant  de  fois  qu’il  est  nécessaire. 

Les  tisseurs  ayant  continué  de  travailler  jusqu’à  ce  que  la 
cliaîne  soit  entièrement  remplie  de  trame , le  drap  se  trouvé 
achevé , et  en  cet  état  il  est  nommé  drap  en  toile , ou  sim- 
plement toile.  Eln  général  le  défaut  des  tissages  est  que  les 
chaînes  des  draps  et  autres  étoffes  ne  sont  pas  assez  (issues  , 
qu’il  n’a  pas  été  mis  suffisamment  de  trame  , eu  égard  à la 
qualité  ou  espece  d’étoffe  qu’on  veut  faliriquer.  On  connoît 
aisément  ce  défaut  en  voyant  les  draps  en  toile  , clairs  et 
minces  ; ce  défaut  conduit  presque  toujours  à rendre  les 
étoffes  étroites,  c’est-à-dire,  au-dessous  des  largeurs  qui  ont 
été  déterminées  par  les  fabricants  , et  Ordonnées  par  les  ré- 
glements. Il  arrive  presqiie  toujours  que  les  draps  mal  tissus 
restent  creux  et  lâches.  Dans  cet  état  ils  ne  peuvent  suppor- 
ter les  opérations  du  garniment  au  cliardon  et  de  la  tonluro 
qui  sont  nécessaires  pour  les  rendre  beaux  ; ainsi  ils  pè- 
chent par  la  beauté  et  la  bonté  qui  forment  les  deux  prin- 
cipaux objets  de  la  perfection. 

Un  très-grand  défaut , c’est  lorsque  l’étoffe  est  tissue  iné- 
galement; c’est-à-dire,  qu’il  y a moins  de  trame  dans  cer- 
taines parties  des  pièces  qu’en  d’autres  ; c’est  de  ces  déi'auts 

3ue  viennent  les  trous  et  les  déchirures  que  l’on  voit  auS 
raps. 

il  est  essentiel  que  les  toiles  soient  autant  serrées  et  bat- 
tues sur  le  métier  , que  l’espece  du  drap  ou  étoffe  que  l'on  a 
en  vue  de  fabriquer  l’exige;  et  enfin  que  la  contexture  soit 
regnliere  d’un  bout  à l’autre  des  pièces. 

Le  drap  ayant  été  levé  de  dessus  le  métier  , et  déroulé  de 
dessus  ïensoupUau , espece  de  rouleau  sûr  lequel  il  a été 
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rouré  à mesure  qu’il  a ëté  tissu , il  est  donné  aux  énoueuies , 
que , suivant  les  divers  lieux  de  fabrique , on  appelle  aussi  no~ 
peuses,  espincheuses , épinseuses  y esbququeuseso\xesponcieuses. 

Cus  ouvrieies  sont  des  femmes  employées  à ôter  des 
draps, avec  une  petite  pince  de  fer  , les  nœuds  des  fils , pail- 
les et  ordures  qui  peuvent  s y reneonti'er.  Cette  façon  s'ap- 
pelle énoee/; , ou  eprVuer,  Qw  nqper-  les  draps  en  gras,  parce 
qu’ils  sont  encore  t,out  gras  d'huile  dont  on  s’étoit  sers’i  pour 
préparer  la  laine  avant  que  d’ètre  filée.  Cet  ouvrage  se  lait 
d'une  maniéré  plus  avantageuse,  et  plus  sûre  , lorsque  les 
tables  sur  lesquelles  on  met  les  draps  pour  les  épi»‘ser,  sont  • 
disposées  en  pupitre,  pai’ce  qu’alorsle  map  est  mieux  éclairé , 
çt  que  ses  défauts  échappent  beaucoup  moins  à l’œil. 

Le  diap  ainsi  énouéœt  nettoyé  de  ses  plus  grosses  imper- 
fections , est  porté  à la.  foulerie  , pour  le  dégraisser'avec  l’u,- 
rine  ou  avec  une  espece  de  terre  glaise  bien  épurée  et  dé- 
trempée dans  l’eau , que  l’on  met  avec  le  drap  dans  la  pilée, 

OÛ  il  est  foulé  jusqu’à  ce  qu’il  paroisse  suffisamment  débar- 
rassé de  sa  graisse. 

De  toutes  les  opérations  de  I<t  draperie , le  foulage  est 
celle  qui  exige  le  plus  d’attention,  de  raisonnement  et  dehors 
sens;  quand  on  l’a  man(|uée , on  rend  inutiles  tous  les  soins 
qu’on  s’est  donnés  précédemment , et  il  ri’est  plus  possible  dq 
réparer  les  défauts  qu’a  causé  l’inattention  du  foulonnier  ; 
comme  lorsqu’il  n’a  pas  bien  tordu  les  endroits  larges,  et  fai^ 
fouler  à plat  les  autres  ; qu'il  n’a  pas  enlevé  Içs  taches  que  la 
savon  laisse  sur  les  draps  ; qu’il  y.  a des  accrocs , des  échai,if- 
fiues  qui  viennent  de  ce  qu’on  les  a laissés  trop  long-temps 
dans  lu  pile  , cé  qui  les  rend  creux  , lâches  et  de  mauvaise 
qualité  ; des  Inégalités  dans  la  largeur’  des  draps  , gour  n’a- 
yoir  pas  été  battus , tantôt  dpbout , tantôt  à plai , tordu^ 
conmre  il  faut , et  humectés  de  plus  de  savoit. 

On  appelle  battre  debout,  lorsque  l’étoffe  , étant  bien  rem- 
plie de  trame  et  peu  torse,  reçoit  les  coups  dç  pilon  o^ 
maillet  sur  sa  largeur  : on  bat  à plot , lorsque  les  parties  dp 
l'étoffe  reçoivent  les  coups  de  pilon  sur  leur  longueur. 

Après  que  le  drap  a été  dégraissé  , et  dégorgé  comme  i^ 
faut  de  la  jeri'e  ou  urine,  les  enoueuses  y font  une  seconde 
revue,  pour  en  ôter  encore  toujes  les  menues  ordures  , pail- 
les et  nœuds  presejue  imperceptibles  qui  pourroiçnt  leur  étrq 
échappés  la  première  fois;  ce  qui  se  nonune  éaouer,  éi/oper  , 
ou  épuntier  en  maigre,  parce  que  le  drap  n’est  plus  chargé  dq 
graisse.  £ 4 
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Cette  façon  ayant  ^të  donnée  au  drap , le  nom  du  mann- 
factui'ier  qui  l’a  fait  fabriquer , avec  celui  du  lieu  de  sa  fabri- 
que , et  le  numéro  de  la  pièce  , sont  mis  au  chef  et  premier 
'bout  avec  de  la  laine  de  couleur  diflérente  de  celle  du  drap  , 
suivant  qu’il  est  porté  parles  réglements  des  manufactures. 
Ensuite  on  porte  le  drap  pour  la  seconde  fois  à la  foulerie  , 
où  il  est  mis  dans  la  pile,  et  foulé  avec  de  l’eau  chaude  dans 
laquelle  on  a fait  dissoudre  cinq  ou  six  livres  de  savon  ; le 
blanc  est  le  plus  estimé  pour  cette  opération  , et  particulié- 
rement celui  de  Gênes.  • 

Quand  on  a foule  le  drap  pendant  une  heure  et  demie  , 
on  le  tire  do  la  pile  pour  le  User , c’est-à-dire , le  tirer  par 
les  lisières  sur  sa  largeur , alin  d’en  ôter  les  faux  plis  ou 
bourrelets  causés  par  la  force  des  niaitlets'ou  pilons  qui  sont 
tombés  sur  le  drap  qu’on  a mis  dans  la  pile. 

On  ré-itefe  le  Usa^e  de  deux  en  deux  heures  , jusqu’à  ce 
que  le  drap  soit  entièrement  foulé  , et  qu’il  soit  enfin  réduit 
à la  juste  largeur  qu’il  doit  avoir  par  rapport  à son  espece  et 
qualité  ; apres  quoi  on  le  fait  dégorger  dans  la  pile  avec  de 
l’eau  claire  , pour  le  purifier  du  savon  ; puis  enfin  on  le  tire 
de  la  pile  pour  n’y  plus  rentrer.  Voyez  au  mot  FOULEUR  DE 
PRAP  , la  description  du  moulin  à l'oulon  , et  le  détail  des 
effets  que  produit  celte  opération  importante. 

Ad  sortir  de  la  pile , le  drap  est  mis,  encore  tout  mouillé, 
cntiv  les  mains  des  la'meurs  pour  le  lainer  , c’est-à-dire,  en 
tirer  le  poil  du  côté  de  l’endroit  sur  la  perche  avec  le  char- 
don mort , dont  ils  lui  donnent  deux  voies  ou  tours  , ou  courSy 
ou  traits  ( tous  ces  termes  sont  synonymes  ) , cyi  commençant 
i contrepoil  depuis  la  queue  jusqu’au  chef,  et  finissant  à 
poil  du  oiief  à la  queue.  Après  que  le  drap  a eu  ce  premier 
lainage , et  lorsqu’il  est  entièrement  sec , le  tondeur  lui  donne 
sa  première  coupe  ou  tonture.  Voyez  'l’ONDEUR  DE  DRAP. 
Celte  première  tonture  achevée  , les  Inineurs  reprennent  le 
drap,  et  apres  l’avoir  bien  mouillé,  ils  lui  donnent  autant 
de  voies  de  chardon  qu’il  est  nécessaire  scion  son  es[>ece 
et  qualité  , en  cotiimeiiçant  toujours  à contrepoil , et  fi- 
nissant à poil. 

Le  drap  étant  ainsi  lainé  et  bien  séché , le  tondeur  le 
tond  pour  la  deuxieme  fois  ; puis  les  laineurs  le  reprennent 
pour  la  troisième  fois  , et  après  l’avoir  bien  humecté  d’eau  , 
ils  lui  donnent  encore  autant  de  voies  de  chardon  qu’il  con- 
convieni. 
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Après  ce  troisième  lainage , le  drap  est  derechef  séché,  et 
donné  aux  tondeurs  qui  lui  donnent  une  troisième  tenture  ; 
ensuite  il  est  remis  pour  la  quatrième  et  derniere  fois  entre 
les  mains  des  laineui’s  , qui  le  remouillent  de  nouveau  , et 
lui  donnent  encore  autant  de  voies  de  chardon  qu’il  est  jugé 
nécessaire;  et  toujours  de  moins  vif  en  plus  vif , en  obsei’vant 

3ue  ces  dernieres  voies  soient  toutes  données  à poil , aüii 
'achever  de  bien  ranger  la  laine  sur  la  superficie  du  drap 
d’un  bout  à l’autre  de  la  piece  , et  le  mettre  à sa  demicre 
perfection  de  lainage. 

Ce  dernier  lainage  étant  achevé  , le  drap  est  séché  et  re- 
mis entre  les  mains  du  tondeur  , qui  lui  donne  autant  de 
coupes  qu’il  convient  pour  la  perfection  de  l’étoffe , ce  qui 
s’appelle  tondre  en  affinage  ou  àjîn. 

Le  drap  ayant  été  ainsi  tissé , foulé  , lainé  et  tondu  , on  le 
fait  liter , et  on  l’envoie  à la  teinture  ; en  observant  que , 
s’il  est  destiné  pour  être  teint  en  noir,  il  ne  se  lite  point , n'y 
ayant  que  ceux  pour  l’écarlate  , le  bleu  , le  rouge , le  verd , 
«t  autres  semblables  couleurs  qui  doivent. être  lités.  Liter  un 
drap , c’est  attacher  sur  les  liteaux  de  petites  cordes  pour 
conserver  à cette  partie  son  fond  ou  pied  quand  on  le  met  en 
teinture  : voyez  TEINTURIER  EN  EAINE. 

Le  drap  étant  teint  comme  il  faut  , et  bien  lavé  dans  1 eau 
claire , le  tondeur  le  reprend  ; et  pendant  qu’il  est  encore 
tout  mouillé , il  en  couche  le  poil  avec  la  brosSe  sur  la  table 
k tondre;  il  le  met  ensuite  sur  la  rame  , où  il  est  étendu  , et 
tiré  sur  le  long  et  sur  le  large  seulement  autant  qu’il  est  né- 
cessaire pour  le  bien  unir,  le  dresser  quarréqient,  et  le  met- 
tre juste  k sa  longueur  et  largeur. 

I.ia  rame  est  un  long  châssis  , ou  un  très-grand  assemblage 
de  bois  aussi  large  et  aussi  long  que  les  plus  grandes  pièces 
de  drap.  On  tient  ce  châssis  posé  debout  pour  y attacher 
l’étoffe , qu’un  y tire  ensuite  en  tout  sens  sur  de  longues  en- 
filades de  crochets.  Ce  travail  tend  à eflacer  les  plis  que 
l’étoffe  a contractés  dans  les  pots  du  foulon  : il  sert  à la  tenir 
d’équerre,  et  à l’amener  sans  violence  à sa  juste  largeur  ; il 
la  dispos^enfin  è pouvoir  être  bien  brossée  et  lustree  , et  à 
pouvoir  se  plier  quarrément.  Tel  est  le  vrai  but  du  ramage. 

L’intention  de  certains  fabricants  dans  le  tiraillement  du 
drap  sur  la  rame  est  un  peu  différente  ; c’est  de  gagner  avec 
la  bonne  Largeur  un  alongement  de  plusieurs  aunes  sur  la 
piece  ; mais  cet  effort  relâche  l’étoffe , l’amollit , et  y dé- 
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ti'uit  d'un  bout  à l'autre  le  plus  grand  bien  que  la  foiilcrie 
y ait  produit.  Inutilement  a-t-on  pris  la.  précaution  de  ren-: 
dre  , par  la  carde  , le  Kl  de  la  cbaîne  et  celui  d«  la  trame» 
fort  velus , de  les  Hier  de  rebours , et  âa  fouler  le  drap  en  fort 
pour  le  liaisonner  comme  un  feutre.,  si  on  étonne  la  pieca 
enliere  à force  de  la  tirer , et  si  on  en  dissout  tout  l’assem-r^ 
blagc  en  ta  contraignant , par  une  extensioa  violente,  àdonn 
ner  vingt-quatre  aunes  au  lieu  de  dix-huit  ou  vii^t  qu’ello 
iourniroit  par  une  extension  modérée  : c’est  U ce  qui  rend 
le  di-ap  effondré,  mollasse  et  sans  consistance.  On  a toujours 
porté  des  plaintes  au  Conseil  contre  la  rame  , et  elle  a tou- 
jours ti-ouvé  des  défenseurs.  Les  derniers  réglements  en  ont 
arreté  les  principaux  abus  , en  déclarant  couKscable  ioi4to 
étoile  qui , à la  rame  , s’est  alongée  de  plus  de  denii-auun 
sur  vingt  aunes  , ou  qui  s’est  prêtée  de  plus  d’un  seizième 
sur  la  largeur.  La  mouillure , en  ramenant  tout  d’un  coup 
le  drap  à sa  mosure  naturelle  , éclaircit  la  tromperie  , s’il  y 
en  a. 

Après  que  le  drap  est  entièrement  sec , on  le  leve  de  dessus 
la  raaie  pour  le  brosser  encore.et  le  tuiler  sur  la  table  k ton-r 
dre,  aKiî  d’acliever  de  lui  coucher  le  poil.  Celte  operation 
se  fait  en  appliquant  sur  lé  drap  une  planche  de  sapin  qu’on 
nomme  la  tuile.  Celte  planche,  du  côté  qui  touche  l'étoilé, 
est  enduite  d’un  mastic  de  résine  , de  grès  pilé  , et  de  li- 
maille pa.ssée  âu  sas  , alin  que  les  parcelles  et  les  résidus  des 
tontures  qui  allèrent  la  couleur  par  leur  déplacement,  s’atta-? 
chent  à ce  mastic  , et  déchargent  d'autant  la  couleur  , dont 
l’œil , par  ce  moyen  , devient  plus  beau.  On  plie  ensuite  le 
drap , et  on  le  met  à froid  sous  une  presse  pour  le  rendre 
parfaitement  uni , et  lui  donner  une  espece  de  cati  qui  n’est 
pvopreraent  qu’un  petit  lustre  qui  donne  un  bel  ceil  à l'é- 
toile. 

Ce  cati , -qu’on  nomme  cati  à froid , pour  le  distinguer  du 
cati  à chaud  , se  donne  en  mettant  dans  chaque  pli  de  la 
piece  de  drap  un  c-srlon  , et  par-  dessus  le  tout  une  planche 
de  bois  quarrée , sur  laquelle  on  fait  descendre , par  lt> 
moyen  d’un  levier  , la  vis  de  la  presse  avec  aulai^  de  force 
(tu’on  le  juge  à propos,  par  rapport  k l’espece  et  à la  quu-r 
lité  du  drap. 

Ce  n’est  pas  assez  pour  catir  et  lustrer  une  élolTe  que  loue 
les  poils  en  soient  couchés  d’un  même  côté  , ce  qui  pro- 
duit nécessairement  dans  U totalité  la  même  iélk:doo  de 
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himiere  ; il  faut  encore  que  tous  ce»  poils  aient  perdu  leur 
ressort  dans  le  point  où  ifs  se  plient autrement  ils  su  relève- 
ront i«tigalen»ent.  La  première  goutte  de  pluie  qui  tomber® 
sur  IVlolle  venant  à si^cher  , les  poils  quelle  touches 
j-eprendront , par  ce  dessèchement , un  peu  d’élasticité  , et 
iéiOQt  paroitre  une  tacite  où  il  n’_v  a réellement  qu'une  ré* 
llcxion  de  lumière  différente  de  celle  des  poils  voisiits.  On 
essaie  de  prévenir  ce  mal  par  la  presse  à chaud  : on  subs- 
titue aux  premier»  carfotis  d’autres  plus  lins , ou  des  vélins  ; 
puis  en  y joignant  de  loin  à loin  des  plaques  de  cuivre  bien, 
chaudes  , on  achevé  , avec  la  presse,  de  plier  tous  les  poils, 
et  d’en  déterminer  le  pli  d’un  seul  côté.  C’est  cette  opéralio» 
qui  àî  nomme  le  cati  a chaud. 

Il  faut  que  les  draps  soient  mis  au  moins  trois  fois  en 
presse  : on  doit  les  y laisser  séjourner  au  n>oins  trois  joui’» 
la  première  fois  , la  seconde  quatre , et  la  troisième  si*  à 
sept  jours  ; il  serolt  à desirer  qu’on  pût  même  les  y l'air» 
tenir  plus  long-temps,  les  di’aps  en  auroient  un  ail  beau- 
coup plus  beau. 

Autrefois  on  rompoit  beaucoup  plus  efficacement  le  res- 
sort des  poils  , cl  l’on  donnoit  aux  étoffes  un  lustre  plus  neB 
et  plus  dui-ablc  , lorsqu’on  étolt  dans  l’usage  de  rouler  ks 
draps  autour  des  cylindres  de  la  calandre  : on  peut  voir  les 
effets  de  cette  maciiine  , et  l’usage  qu’on  en  fait , au  mot 
Calasubeuh. 

Ëniin  après  que  le  drap  a été  tiré  de,  dessous  la  presse , 
on  en  retire  les  vélins  , on  l’appointe , et  alors  il  est  en  état 
d’être  vendu  et  employé. 

On  entend  par  appointer  le  drap , y faire  quelques  points 
d’aiguille  avec  de  la  soie  , du  fil  ou  de  la  ficelle  , pour  le 
contenir  dans  la  forme  où  il  a été  plié  / et  l’empêcher  de 
prendre  de  mauvais  plis. 

L’objet  principal  du  Marchand  Drapier  est  d’étudier  le 
goût,  le  caprice  même  de  la  notion  chez  laquelle  il  trafi- 
que , et  d’en  informer  le  fabricant  ou  Drapier-diapant. 

Nos  manufactures  de  draps  peuvent  être  regardées  comme 
la  base  de  notre  commerce  au  L#;vant.  I.e  profit  que  nous 
en  tirons  dans  ces  marchés  étrangers  augmentera  ou  dimi- 
nuera à proportion  du  bon  aioi , de  la  variété  et  du  bon 
iiiarch»?<ie  nos  étoffes. 

Les  Hollandois  et  les  Anglois  qui,  les  premiers,  porte- 
S’enl  des  draps  de  leur  fabrique  au  Levant , y firent  un  com- 
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merce  fort  lucratif  et  très-élendu.  Ces  ëtoffes  prenoient  de 
plus  en  plus  faveur  cliez  les  Turcs  : ce  ne  fut  qu’en  fabri- 
quant des  draps  travaillés  comme  ceux  des  Anglois  , et  faits 
pareilleme/it  avec  des  laines  d’Espagne  , que  nous  parvîn- 
mes d’abord  à partager  ce  commerce.  Aujourd'hui  plusieurs 
manufactures  du  royaume , particuliérement  celles  des  pro- 
vinces de  Languedoc  , de  Dauphiné  et  de  Provence  , four- 
nissent quantité  de  draps  pour  le  commerce  des  Echelles  , 
qui  se  fait  par  le  port  de  Marseille.  On  a distingué  ces  draps 
par  les  noms  de  Londres  , de  Londres  larges  , de  Londrins 
premiers,  de  Londrins  seconds,  etc.  et  on  leur  a donné  ces 
divers  noms  , parce  qu’ils  sont  faits  à l’imitation  de  ceux  des 
manufactures  de  Londres.  Les  Londrins  seconds  et  les  Ix»n- 
drins  larges  qui  sortent  de  nos  manufactures  , sont  ceux  qui 
se  débitent  le  mieux  e*t  en  plus  grande  quantité  dans  les 
Echelles.  Nos  rivaux  ont  toujours  la  préférence  pour  les 
draps  de  la  première  qualité. 

Comme  la  beauté  et  la  solidité  des  couleurs  ne  contribuent 
pas  moins  à la  réputation  qu’au  soutien  de  nos  manufactu- 
res , M.  Albert , de  l’ Académie  Royale  des  Sciences  de 
Montpellier  et  de  Toulouse , s’est  appliqué  avec  succès  à 
perfectionner  la  couleur  du  verd  céladon , et  à imiter  le 
brillant  de  la  nuance  Angloise.  Voici  quelle  a été  sa  ma- 
niéré de  procéder  pour  teindre  en  verd  trois  pièces  de  Lon- 
drins seconds , d’environ  seize  à dix-sept  aunes  de  longueur, 
sur  une  aune  et  un  seizième  de  large  entre  les  deux  lisières. 
Après  avoir  fait  fondre,  la  veille  de  l’opération , six  livres  de 
savon  blanc  dans  un  chauderon  , il  les  fit  verser  dans  la 
grande  cltaudiere  ; quand  «on  bain  , dans  lequel  il  avoit  fait 
mettre  un  réseau  de  corde , fét  près  de  bouillir  , il  fit  pallier 
le  tout  avec  le  rable  jusqu’à  ce  que  le  savon  partit  bien 
dissous,  ordonna  qu’on  y plongeât  les  draps  qui  étoient  en- 
core tout  mouillés  en  sortant  du  foulon  , les  fit  mener  sur 
le  tour  doucement  et  au  large  pendant  une  heure  ; et  dans 
le  temps  qu’on  éventoit  les  draps  après  cette  espece  de 
bouillon  , il  versa  dans  le  bain  une  dissolution  de  neuf  li- 
vres de  vitriol  de  Chypre , qu’il  avoit  fait  faire  précédem- 
ment dans  une  autre  chaudière  où  il  avoit  mis  un  autre  ré- 
seau. 

I ,e  bain  étant  un  peu  plus  que  tiede , on  le  pallia  pen- 
dant un  demi-quart  (Vheure,  on  fit  fermer  ensuite  la  porte 
du  fourneau  sans  en  ôter  le  feu  , et  on  y plongea  les  draps. 
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ejii'on  tourna  fort  vîte  et  ait  large  pendant  un  quarl-d’lieure  ; 
et  après,  doucement  pendant  une  demi-heure  , en  conser- 
vant.toujours  au  bain  à-pcu-près  son  jiu'iiie  degré  de  cha- 
leur : celte  derniere  circonstance  est  d'autant  plus  essentielle 
à observer,  qu’il  est  d’expérience  qu’une  trop  grande  chaleur 
fait  rancir  et  manquer  cette  couleur  qui  ne  réussit  pas,  quoi- 
que bien  faite  , lorsqu’on  lui  donne  la  platine  trop  chaude. 

Lie  vei'(^  céladon  , fait  selon  cette  méthode,  est  d’une 
fraîcheur  et  d’une  finesse  si  admirable , que  les  négociants 
François  établis  à Constantinople  n’eu  lont  pas  \enir  d’au- 
tre , et  qu’il  a fait  tomber  le  verd  des  Arglois  , qui , 
auparavant , éloit  extrêmement  recherché  dans  tout  le  Le- 
vant. i 

Toutes  les  eaux  n’étant  pas  également  propres  à bien  dis- 
soudre le  savon  , on  peut  lui  sulistitwer  le  sel  de  soude  , ce- 
lui de  cendres  gravelées  , le  nitre  , ou  l’eau  de  chaux;  quoi- 
que ces  ingrédients  donnent  un  beau  verd  , il  n’approche 
cependant  pas  pow  la  fraîcheur  de  celui  du  premier  pro- 
cédé. 

Pour  donner  au  verd  céladon  diverses  nuances  agréables 
et  les  varier  à l’infini,  on  «e  sert  dans  les  niarnifactures  du 
Languedoc  du  verd  et  du  bleu  de  Saxe , sans  se  servir  de 
savon  ni  de  vitriol. 

Les  couleurs  favorites  des  Turcs  sont  le  bleu  , le  verd  , 
le  rouge  , et  sur-tout  l’écarlate  : ils  n’aiment  point  les  cou- 
leurs bizarres  , sombres  et  indécises  , qui  sont  en  usage  chez 
nous  ; aussi  leur  en  porte-t-on  très-peu. 

Parmi  les  draps  destinés  pour  la  consommation  de  l’inté- 
rieur du  royaume , oi>  doit  remarquer  priiicipalertient  ceux 
des  manufactures  d’Âbbcville  , de  Sedan  , de  Louviers  et 
d’Ëlheuf.  C’est  k Abbeville  qu’est  établie  cette  manufac- 
ture de  draps  si  connue  sous  le  nom  de  Van-liobais  , Fabri- 
cant Hüllahdois , qui  obtint  son  premier  privilège  en 
i665.  lies  draps  qui  sortent  de  celte  fabrique  sont  compa- 
rables, pour  la  finesse,  la  beauté  et  la  perfection  du  tra- 
vail , à ce  que  les  Anglois  peiiveitt  faire  de  mieux  en  c« 
genre. 

Nous  avons  vu  le  grand  nombre  d’opérations  par  les- 
quelles les  draps  doivent  passer  avant  de  sortir  des  mains 
des  ouvriers.  L’étoile  ne  peut  soutl'rir  tant  d’attaques  ni 
tant  d’oulils  trancliants  sans  courir  bien  des  risques,  il  n’est 
point  de.  s«In  qu’on  ne  prenne  pour  rouliairo  impercepù- 
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I>leniont'Ic8  cnjrolts  afFoiblis  ou  .percés.  Ceux  qui  fonlî'’ 
conunerce  .-»vec  honneur  *c  font  un  devoir  de  tenir  un  ét.-it 
■exact  de  tout  ce  qui  a été  rentrait  dans  leurs  étolFes , et  d’en 
'dédomma^r  fidellement  l’acheteur.  Dans  le  temps  que  la 
«iq>ériorite  des  fahriqiies  étrangères  sur  les  nôtres  faisoit 
■dédaigner  nos  étofl'es , on  se  souvient  d’avoir  vu  un  mar- 
chand de  Londres  se  dispenser  de  donner  aux  François  aux- 
quels il  envoyoit  son  drap,  le  moindre  avts  des  endroits  mal- 
traités; mais  pour  éviter  les  reproches,  il  raeltoit  dans  le 
•ccBin-  de  la  piece  une  guinée  arrêtée  avec  une  croix  de  fil 
.sur  l’endroit  malade  ou  percé. 

A Paris  les  Drapiers  forment  le  prenrler-dessix  corps  das 
Mardiands,  sous  le  titre  de  corps  de  la  Draperie.  C'est  à ce 
•premier  des  six  ooips  qu’ont  été  anciennement  réunis  les 
•Drapiers-Chaussetiers. 

Le  corps  de  la  Draperie  à Paris  n’avoit  point  autrefoi.s  le 
■Tang  qu’il  lient  aujourd’hui.  Il 'ne  l’a  , dit-on  , obtenu  que 
■par-  la  cession  que  celui  de  la  pelletene  lui,’  lit  de  son-  droit 
de  primauté.  On  rapporte  que  les  six  corps  des  marchand.^ 
'ayant  reçu  oidre  de  s’assembler  au  TroJie  , pour  aller  au- 
devant  d’une  Reine  de  France  qui  faisoit  son  entrée  A Paris, 
je  corps  des  pelletiers  ne  se  trouva- pas  quami  il  fallut  sc 
mettre  en  marche  : alors  le  Prévôt  des  Marchands  com- 
.smanda' je  corps  de  la  Draperie  pour  marclier  le  prenûer  ; 
droit  qu’il’a  consesvé  depuis  ce  temps  , et  qui  certainement 
■est  fort  ancien.  Mais  on  ignore  sous  quel  régné  est  arrivé 
cet  événement.  Il  y a aujourd'hui  à Pans  environ  deux  cents 
Marchands  Drapiers. 

La  DrapKjrie  étant  le  premier  des  six  corps  des  marchands 
‘de  Paris,  nous  croyons  que  c’est  ici  le  lieu  de  dire  un  mot 
des  préro^tives  dont  ils  joui.s5ent. 

Les  marchands  des  six  corps  sont  capables  , par  leur  ét.at, 
•des  charges  municipales  et  consulaires  : c’est  sans  doute  par 
cette  raison  que  leurs  gardes  en  charge  portent  la  robe  <le 
'drap  noir  à collet  et  manches  pendantes  , parées  et  bordées 
de  velours  noir  , qui  est  la  même  que  celle  des  Consuls. 

Les  six  corps  sont  honorés  d’une  prérog.ative  particulière, 
et  qui  n’est  attribuée  qu’à  eux  ; c’est  celle  de  porter  les  dais, 
après  les  Echevins  , sur  la  personne  des  Rois , Reines  et  La‘- 
gats  , lorsqu’ils  font  leur  entrée  solemnelle  dans  Paris. 

'Une  autre  prérogative  considérable  dont  jouissent  les  six 
corps,  est  celle  de  complimenter  nos  Rois  dan»  les  grands 
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^vpntrrlentj.  Get 'honneur , qui  a toujours  clé  réservé  pouf 
los  compagnies  supérieures.,  telles  c|ue  les  Cours  Souve- 
raines, l’Hdtel  de  Ville  , l’-üniversité , etc.  leur  lui  aussi 
déféré  en  i G43  , lors  de  l’avénenient  de  Louis  XIV  à la 
couronne.  Ils  ont  joui  de  cette  distinction  dans  toutes  les 
occasions  marquées  desregnesde  Louis  XIV  et  de  LouisXV- 
Ce  fut^pour'enconstater  le  droit,  qu’ayant  félicité  Sa  Ma- 
jesté , actuellement  régnante  , sur  sa  majorité , ils  firent 
frapper  une  médaille  en  mémoire  de  cet  événement , avec 
cette  inscription  : Les  six  Corps  des  Marchands  oicp 
COMPUMEHTÉ  LE  ROI  SDR  SA  MAJORITÉ  , ÉTANT  PRÉ- 
SENTÉS parleDüC'DE  Gèvres  , Gouverneur  DE  Paris, 
LE  3.6  février  1733.  Ils  ont  eu- le  même  honneur  au  Sacre 
<le  sa’Majeslé  , ainsi  qu'à  son  mariage,  et  à L’occasion  da 
■rétablissement  de^sa  santé  en  1738,  , etc. 

Ge  premier  des  s'nc  cOi-ps  marchaads , suivant  l’arrêt  du 
'Conseil,  du'i6  Août  1887,  a desstatuts  de  1188  , sous  1« 
regne  de'Philippe  Auguste,  renouvelles  par  Charles  IX  en 
‘Février  1 57 3, >et  augmentés  de  plusieurs  articles  le  iS  Ko- 
'Vembre  i638  et  le  17  FévHcr  1648.  Outre  qu’il  est  seul  en 
'droit  de  vendre  en  gros  et  en  dt^ail  ,■  en  magasin  et  en  bou- 
•tiqlie , tontes  sortes  de  draperie  de  laine  et  de  soie , sui- 
’vant  l’arrêt  du  Conseil,  de  1687 , il  peut  aussi  vendre,  coa- 
'-catremmenl  avec  le  corps  des  merciers , toutes  sortes  de 
'■'serges , bouraoans , etc. 

• 11  y a à la  tête  du  corps  des  Drapiers  six  Maîtres  et  Gardes 
destinés  à la  conservation  de  ses  privileges  , et  au  maintien 
de  ses  statuts  et  réglements.  Ceux  qui  sortent  de  charge  ren- 

'dent  leur  compte  par  devant  le  Procureur  du  Roi.  Un  ne 

■ peut  être  admis  dans  ce  corps  qu’aprés  avoir  servi  les  mar- 
chands Drapiers  pendant  trois  ans  eq  qualité  d’apprcAi  , 

* et  detoc  autres  années  en  qualité  de  garçon.  Les  armes  du 
corps  de  ia-Draperie  sont  au -champ  d'argent. 

Les  draps  paient' le  droit  d’entrée  relativement  à leur 
'■qualité  et  aux  manufactures  étrangères  • ou  du  royaume , 
•conformément'  au  tarif  de  1 667 . 

DRRCHE.  ••A-  proprement  parler,-  la  drêchc  e^l  le  marc 

■ d'ofge  moulue  dont  les  brasseurs  se  sont  servis  pour  en- ex- 
traire la  biere  ,-  et  en  -faire  ce  qu’on  appelle  du  vin  dedréche, 
lorsqu’ils  mêlent  cette  biere  avec  de  l’eau-de-vie.  Dans  ton 
Tittfté  de  la  Police, 'la  Mare  rapporte  une  ordonnance  du 

■4  NeveodiTe  1701 , per  laquelle  il  est  permis  aux  brasseur  s 
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de  vendre  aux  particuliers  qui  nourrissent  des  ^vaches  lai- 
tières , le  marc  de  l’orge  moulue  vulgairement  appelé  dré- 
che , et  aux  particuliers  d’en  nourrir  leurs  vaches , pourvu 
que  la  dréche  ne  soit  pas  aigrie.  Quoique  l’orge  dont  on 
lait  la  di'èche  soit  moulue,  on  a vu  par  expérience  que  la 
dréche  peut  germer  quelqueibis  jusqu’à  devenir  un  épi  par- 
iait ; ce  qui  arrive  sans  doute  parce  que  le  moulin  et  la 
préparation  qu'on  donne  à l’orge  moulue  n’en  ont  pas  suffi- 
samment détruit  le  germe.  Par  sentence  de  la  Police  de 
Paris,  du  10  üécembre  1743  , un  vacher  fut  condamné  à 
cent  livres  d'amende  pour  avoir  nourri  ses  bestiaux  de  drê- 
che  corrompue  , contre  la  disposition  des  ordonnances. 

DRILLIER  : voyez  Chiffonmeh. 

DROGMAN,  Quoique  dans  le  Levant  on  donne  ce  nom 
aux  Interprètes  des  Ambassadeurs  des  nations  chrétiennes 
résidant  à la  Porte , les  marchands  qui  trafiquent  dans  les 
Echelles  du  Levant  ont  aussi  les  leurs.  Ils  leur  sont  même 
si  nécessaires , relativement  à leur  fidélité  et  à leur  habileté  , 
que  l’heureux  succès  de  leur  commerce  en  dépend.  Par 
l’arrêt  de  son  Conseil , du  mois  de  Nov.  1669,  Louis  XIV 
ordonna  qu’à  l’avenir  les  Drogrnans  et  Interprètes  des 
EIchelles  du  Levant , résidant  à Constantinople  , Smyrne , 
ou  autres  lieux , ne  pourroient  s’immiscer  à l’avenir  dans 
les  fonctions  de  cet  emploi  s’ils  n’étoient  Fiançois  de  na- 
tion , et  nommés  par  une  assemblée  de  marchands  , qui  se 
feroit  en  présence  des  Consuls,  entre  les  mains  desquels  las 
Drogrnans  seroient  tenus  de  faire  serment , dont  il  leur  se- 
roit  expédié  acte  en  la  Chancellerie  des  Echelles. 

Pour  qu’on  fût  plus  silr  de  la  fidélité  des  Droginans  , Sa 
Majesté  ordonna  par  le  meme  arrêt  que  de  trois  en  trois 
ans  il  seroit  envoyé  dans  les  Echelles  de  Constantinople  , 
Stnyrne,  etc.  six  jeunes  garçons  de  l’.'lge  de  dix-huit  à vingt 
ans , pour  être  élevés  à la  connoissanee  des  langues  , afin 
qu’on  put  s’en  servir  dans  les  fonctions  de  Di'Ogman  ; et 
pour  ne  jamais , dans  aucun  temps , avoir  recours  aux 
étrangers  , Sa  Majesté  donna  un  second  arrêt  par  lequel  il 
fut  ordonné  qu’il  seroit  envoyé  six  de  ces  jeunes  gens  par 
chacune  des  trois  premières  années , pour  qu’il  s’en  pût 
trouver  en  peu  de  temps  im  nombre  suffisant  pour  le  service 
de  la  nation. 

Les  pensions  de  ces  jeunes  gens  sont  fixées  par  l’arrêt  du 
3i  Octobre  1G70  à la  sonune  de  trois  cents  livres , p.ayablt-s 

par 
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par  la  Chambre  du  Commerce  de  Marseille  , et  levées  sue 
, le  droit  de  demi  pour  cenl , appelé  cotimo. 

UROGUETTIER.  C’est  le  nom  qu’on  donne  dans  le» 
manui'actures  aux  ouvriers  fabricants  de  droguet. 

Les  droguels  qu’on  fait  dans  les  manufactures  en  laine 
sont  variés  en  autant  d’especes  qu’il  est  possi])le  de  combiner 
les  différentes  matières  qu’on  y fait  entrer  ; ils  se  travail- 
lent comme  les  autres  étoffes , sur  un  métier  de  tisserand  : 
nous  ne  nous  étendrons  pas  par  cons»;quent  sur  leur  fabri- 

3ue  , mais  il  est  nécessaire  de  parler  de  ceux  que  l’on  l'ait 
ans  les  manufactures  en  soie. 

La  petite  tire  est  particulièrement  affectée  à la  fabrica- 
tion des  droguets  de  soie  qu’on  divise  en  général  en  droguets 
satinés  et  en  droguets  briüanlés.  Dans  l’une  et  dans  l’autre  de 
ces  étoffes  , la  chaîne,  ainsi  que  le  poil  ou  la  soie  qui  sert  k 
faire  le  figuré  de  l’étoffe,  est  de  quarante  à cinquante  por- 
tées. Après  qu’on  a ourdi  deux  fois  la  ciiaîne  , dont  une  des 
portées  est  plus  longue  que  l’autre,  et  qu’on  appelle  pivot  , 
on  la  met  ordinairement  sur  deux  ciisubles.  Cette  chaîne  , 

3ui  n’est  point  passée  dans  les  maillons  du  corps , qui  sont 
es  fils  passés  dans  des  boucles  de  verre  , dont  les  deux 
bouts  sont  attachés  à Yarcade  ou  nœud,  à la  hauteur  d’un 

{)ied  , et  sur  qiiatre  lisses  avec  une  armure  en  taffetas  dont 
es  quatre  lisses  sont  horizontales , et  les  deux  marches  ver- 
ticales ou  perpendiculaires  ; de  maniéré  que  le  pivot  est  sur 
deux  lisses,  et  l’autre  partie  de  la  chaîne  sur  deux  autres,  k 
l’exception  des  droguets  satinés  oi'i  il  y a ordinairement  cinq 
lisses.  Le  poil  n’est  point  passé  dans  les  lisses , mais  seule- 
ment dans  le  corps. 

Le  droguet  uni  se  travaille  à deux  marches  , dont  l’une 
sert  pour  le  coup  de  plain  , et  l’autre  pour  le  coup  de  tire  ; 
les  cinq  lisses  du  droguet  satiné  sont  tirées  au  moyen  du 
bouton,  est  une  netite  boule  de  bois  traversée  de  ficelles, 
qui  se  rend  à la  rame , ou  faisceau  de  cordes , et  qui  tient 
lieu  de  scmple  dans  les  ouvrages  à la  petite  tire. 

L’armure  de  la  chaîne  ou  du  i'ond  étant  en  talTetas, 
comme  nous  l’avons  déjà  dit , une  marche  fait  lever  la 
chaîne , et  l’autre  le  pivot  : le  coup  du  plein  passe  sur  la 
chaîne  , et  le  coup  de  tire  sur  le  pivot  ; sans  cette  précau- 
tion il  arriveroit  que  la  partie  de  soie  qui  leveroit  avec  la 
partie  du  poil , se  trouveroit  plus  haute  que  celle  qui  levé 
seule  , et  empêcheroit  l’étoffe  de  serrer. 

Tome  II.  Ç 
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Avant  qu’on  eût  imaginé  les  pivots , les  fabricant» 
«Itoient  obligés  de  changer  le  niouveiuent  des  quatre  lisses 
de  taffetas , et  de  lever  tour  à tour  les  deux  lisses  dont  la 
soie  éloit  plus  tirante  sur  le  coup  de  plein  : quelque  atten- 
tion qu’ils  eussent  à remédier  à tous  les  inconvénients  qui 
étoient  la  suite  de  celle  manœuvre , ils  n’y  parvenoient 
jamais  aussi  avantageusement  qu’avec  le  pivot. 

Les  dro^uets  d'or  ou  d'argent  sont  des  tissus  couverts  dont 
la  dorure  est  liée  par  la  découpure  ou  par  la  corde.  Cette 
i^toffe , dont  les  dessins  sont  petits  et  l’armure  la  meme 
qu’au  ras  de  Sicile,  se  fabrique  avec  quatre  marches  , parce 
qu’il  ne  se  leve  point  de  lisse  au  coup  de  dorure  ; deux  de 
ces  marches  servent  pour  le  fond,  et  deux  pour  l’accom- 
pagnage  qui  doit  être  en  taffetas  , ou  en  gros  de  Tours. 

Le  tlroguel  de  fil  est  une  étoffe  qui  est  toute  de  lil  teint. 
L’arrêt  du  Conseil  , du  22  Novembre  iGdq  a mis  celte 
marclumdise  au  rang  de  celles  <lont  l’entrée  est  défendue. 

Les  di'oguels  étrangers  paient  pour  droit  d’entrée  trente 
pour  cent  de  leur  valeur  ; et  ceux  qui  sont  fabriqués  en 
France  dans  les  provinces  réputées  étrangères , cinq  pour 
cent  de  leur  valeur  , conformément  au  tarif  de  t GG4.  Les 
droits  de  sortie  sont  de  six  livres  par  cent  pesant,  lorsqu’ils 
sont  mêlés  de  fil , de  laine  , de  soie  , de  poil , de  coton  , 
ou  autres  matières,  suivant  l’aiTêt  du  28  Janvier  1729. 

DROGUISTE.  On  donne  ce  nom  à ceux  d’entre  les  Epi- 
ciers qui  vendent  des  drogues  propres  pour  la  pharinatie  , 
la  teinture  et  les  arts  : voyez  Epicier. 

DROUIN  EUR  : voyez  Chauderonnier. 
DROUSSEURS,  DROSSEURS , ou  TROUSSEURS. 
Ces  divers  noms  se  donnent  aux  ouvriers  qui , <lans  les  fabri- 
ques de  draperie , ne  sont  occupés  qu’à  engraisser  les  laines 
avec  de  l’huile , et  à les  carder  avec  de  grandes  cardes  de  fer- 
posées  sur  un  chevalet  de  bois  disposé  e.»  manière  de  pupi- 
tre. Au  sortir  de  leurs  mains,  on  remet  les  laines  aux  fileurs 
qui  les  cardent  de  nouveau  sur  le  genou  avec  de  petites 
cardes  fines.  On  file  ensuite  au  rouet  ces  laines  ainsi  pré- 
parées. 
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!EaU-DE-VIE  ( L’nrt  de  faire  1’  ).  I.’eau-de-vie%st  une  li- 
queur spii'itueuse  el  inllamniable  , qui  se  tire  des  vins  ou  au- 
tres liqueurs  fermentées,  par  la  distillation. 

Quoique  l’Auteur  de  la  nature  ait  destiné  l’eau  naturelle 
à servir  de  boisson  à presque  tous  les  animaux  , les  hommes 
se  dégodterent  bientôt  d une  boisson  si  simple.  Leur  intein- 

})i’rance  , la  dépravation  de  leur  goût , peut-être  même  le 
>esoin  d’augmenter  en  eux  la  chaleur  naturelle  etleurjorce, 
les  portèrent  A préparer  les  liqueur.s  spiritueuscs  avec  le  suc 
des  fruits  qui  étoienl  propres  à leur  climat.  De  là  sont  ve- 
nues ensuite  par  l’invention  de  l’art  de  la  distillation , les 
diverses  especes  d’eaux-de-vie  de  vin  , de  biere , de  cidre  , 
de  grains  de  toute  espece  , de  syrop , de  sucre  , de  mêlasse 
ou  eau-mei  e du  sucre  qui  reste  après  le  ralEnage , et  à laquelle 
on  n’a  pu  faire  prendre  une  consistance  solide. 

La  meilleure  de  toutes  est  celle  qu’on  fait  avec  le  vin  ; 
nous  allons  donner  la  façon  d’y  procéder. 

Dans  la  brûlerie  ou%tteIier  destiné  à faire  de  l’eau-de-vie  i, 
on  commence  par  placer  contre  un  mur , à un  pied  d’éléva- 
tion du  rez-de-cbaussée , une  maçonnerie  de  briques  bien 
jointes  avec  du  ciment  ou  du  mortier  fait  à chaud  et  à sable  z 
sur  cette  maçonnerie  porte  une  grande  chaudière  de  cuivre 
rouge  qu’on  renferme  jusqu’au  bout  du  tranchant  du  collêt 
ou  rebord. 

Cette  espece  de  fourneau  a deux  ouvertures  : celle  qui  est 
au-devant  et  qui  est  de  la  hauteur  du  fourneau  , a environ 
dix  à douze  pouces  de  largeur  , et  sert  pour  mettre  le  bois 
sous  la  chaudière  ; l’autre  , qui  est  au  fond  , forme  un  quarré 
de  quatre  pouces  de  largeur , et  s’élève  dans  une  cheminée 
pour  donner  passage  à la  fumée.  Chacune  de  ces  ouvertures 
a une  plaque  de  fer  qu’on  ôte  ou  (jju’on  replace  au  besoin 
pour  modérer  ou  pour  augnienter  1 action  du  feu  ; celle  de 
devant , qu’on  nomme  trappe , a une  poignée  pour  la  mettre 
et  l’enlever  à volonté  ; celle  qui  sert  au  fond  , et  qu’on  ap- 
pelle tirette , est  longue  d’environ  un  pied  , large  de  quatre 
pouces  et  demi , et  sert  à boucher  le  tuyau  de  la  clteminée  , 
a une  ligne  ou  deiw  près.  Ces  deux  plaques  sont  nécessaires 
pour  entretenir  sous  le  fourneau  un  égal  degré  de  chaleur. 
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En  avançant  ou  reculant  la  llixitlu  , le  feu  n’est  point  aiiintié 

{)ar  un  air  étranger;  il  brûle  égaleiiieiil , eiiirelieiit  le  bouil- 
on  de  la  chaudière  dans  une  lorce  modérée  , et  contribue 
à donner  à l’eau-de-vie  une  meilleure  qualité  , en  la  l’aisant 
couler  doftement,  et  presque  toujours  d’une  maniéré  égale. 
Après  qu’on  a vérifié  dans  l’attclier  si  toutes  les  pièces 

3ui  doivent  servir  sont  en  bon  état  , le  brûleur  met  du  vin 
ans  la  chaudière 'jusqu’.à  une  certaine  hauteur,  et  observe 
de  ne  pas  trop  la  remplir  , de  peur  qu’en  bouillant , le  vin 
ne  s’extravase  au  dessus  de  la  chaudière.  Pour  remédier  à 
cet  inconvénient , et  empêcher  l’exhalaison  de  la  fumée  du 
vin  dans  laquelle  se  trouve  l’esprit  de  cette  liqueur  qui  fait 
l’eau-de-vie  , il  coilfe  la  chaudière  d’un  chapeau  ou  chapi- 
teau qui  est  un  vaisseau  de  cuivre  rouge  , fait  en  cène  ap- 
piati , dont  la  partie  étroite  enti-e  dans  le  bord  du  collet  de 
la  chaudière  , et  s’y  joint  exactement  : la  queue  de  ce  cha- 
peau est  une  ouverture  ronde  de  quatre  pouces  de  diamètre  , 
à laquelle  on  a soudé  un  tuyau  de  cuivre  de  deux  pieds  de 
longueur , et  qui  va  toujoure  en  diminuant  jusqu’à  la  ré- 
duction d’un  pouce  de  diamètre.  On  adapte  ensuite  le  petit 
bout  de  celte  queue  à un  tuyau  de  cuivre  ou  d’étain  , qu’on 
appelle  serpentin  o\x  serpentine  , parce, qu’il  ressemble  à un 
serpent  replié  ; ce  tuyau  , fait  en  spirale  , est  parfaitement 
bien  luté  à son  embouchure , qui  a un  pouce  et  demi  de 
diamètre  , cl  qui  s’encliàsse  dans  la  queue  du  chapeau  qui 
coiffe  la  chaudière. 

Celle  serpentine  , qui  a six  à sept  tournants  élevés  de  six 
à sept  pouces  les  uns  au  dessus  des  autres  , a environ  trois 
pieds  et  demi  de  hauteur  ; elle  est  éloignée  de  près  de  dix 
pouces  de  la  maçonnerie  qui  environne  le  corps  de  la  chau- 
dière , et  placée  dans  une  futaille  ou  tonneau  qu’on  appelle 
pipe  , par  où  sort  son  autre  extrémité  qui  est  réduite  à un 
pouce  ; elle  penche  un  peu  sur  le  devant  de  la  pipe  pour  fa- 
ciliter l’écoulement  de  la  liqueur  qui  y passe,  et  est  assujettie 
par  des  crampons  de  fer  qui  la  tiennent  dans  un  état  stable. 

Tout  étant  ainsi  préparé  , on  remplit  la  pipe  avec  de  l’eau 
froide , de  façon  que  la  serpentine  en  soit  couverte  d’un 
pied  et  demi  de  hauteur  : on  la  renouvelle  souvent  pour  ra- 
> fraîchir  l’eau-dc-vie  qui  sort  bouillante  de  la  chaudière , s’é- 
lève en  vapeur  vers  les  parois  du  chapeau  , s’écoule  de  la 
queue  du  chapeau  dans  les  tours  de  la  serpentine  , et  en  soit 
par  le  petit  bout  pour  tomber  dans  un  bassiot  ou  jielit  baquet 
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3e  bois , fonçé  dessus  el  dessous  , et  percé  de  deux  trous. 
L’un  de  ces  trous  est  couvert  d’un  petit  entonnoir  plat  pour 
recevoir  l'eau-dc-vie  ; et  l’autre  sert  à y insérer  une  preuve 
ou  petite  bouteille  de  crystal , bien  transparente,  longue  de 
quatre  à cinq  pouces , plus  grosse  dans  son  milieu  que  vers 
ses  extrémités  , qu’on  renïplit  d’eau-de-vie  jusqu’aux  deux 
tiers  , et  dont  on  ferme  ensuite  l’emboucbure  avec  le  pouce. 
En  l'rappant  cette  preuve  sur  la  paume  de  l’autre  main  , ou 
sur  le  genou  , on  connoît  à la  grosseur  et  à la  stabilité  des 
globules  d’air  qui  se  forment  sur  la  surl'ace  de  l’eau-de-vie , 
quelle  est  sa  qualité.  Lorsqu’après  avoir  frappé  la  preuve  , 
comme  on  l’a  déjà  dit , il  ne  paroit  sur  le  haut  de  la  liqueur 
qu’une  petite  écume  qui  disparoît  tout  de  suite  , alors  les 
bnileurs  disent  que  la  chaudière  commence  à perdreau  quelle 
est  perdue  , parce*  que  l’eau-de-vie  qui  vient  après  , el  qu’on 
appelle  seconde  , est  d’une  qualité  très-inférieure. 

I.orsque  la  chaudière  est  remplie  jusqu’où  elle  doit  l’étre, 
en  fait  bitller  sous  le  fourneau  du  bois  menu  qui  donne  plus 
de  flamme  que  le  gros  bois , procure  une  chaleur  plus  vive, 
met  la  cliaudierc  en  iram  , et  fait  bouillir  la  liqueur  qui  y 
contenue.  Lorsque  la  liqueur  est  chaude  au  point  de  ne  pou- 
voir plus  y souffrir  la  main  , on  couvre  la  c^udiere  avec  le 
chapeau  qu’on  lute  avec  soin  pour  que  la  vapeur  du  vin  ne 
s’exhale  pas  au  dehors  , ce  qui  lourneroit  en  pure  pei  le. 

Quand  on  s’apperçoit  que  le  bois  ne  brille  point  suffisam- 
ment bien  , soit  par  le  défaut  de  sa  qualité  , soit  parce  que 
le  fourneau  n’a  pas  assez  d’air , on  lui  en  donne  en  reculant 
un  peu  la  tirette  , ce  qui  ranime  le  feu  el  fait  mieux  brûler  le 
bois.  On  observe  de  bien  ménager  le  feu , et  de  n’ôter  pres- 
que jamais  la  trappe  pen<lanl  que  l’eau-de-vie  vient , parce 
que  le  grand  air  donneroit  trop  d’activité  au  feu  , et  feroit  - 
sortir  l’eau-dc-vie  trouble.  On  pourroit  même  faire  .sauter 
le  chapeau  de  la  chaudière  , s’il  n'étoit  pas  bien  luté  , et 
faire  répandre  le  vin  , dont  la  vapeur  s'cnHamrneroil  et  cau- 
seroit  un  incendie  d’autant  plus  fâcheux  qu'il  n’est  pas  aisé 
d’éteindre  cette  flamme.  Pour  prévenir  ces  accidents  , lors- 

S[ue  le  brtlleur  commence  à s’appercevoir  d’un  trop  grand 
eu  , il  jette  de  l’eau  froide  sur  le  chapeau  et  sur  la  serpen- 
tine; ce  qui  contribue  d’ailleurs  à ôter  l’àcreté  de  l’eau-de- 
vie  , à la  rendre  plus  douce  et  plus  agréable  à boire  , sans 
lui  faire  rien  perdre  de  sa  force. 

L’eau-de-vie  qu’on  appelle  seconde  n’a  pas 


plus  de  force 

F 3 


Digitized  by  Google 


86  EAU 

cl  de  goilt , que  si  on  mèloit  dans  une  bonne  eau-de-vie 
quatre  cinquièmes  d’eau  couiniuiie  ; mais,  comme  dans  cette 
seconde  il  y a encore  une  partie  de  boime  eau-de-vie  qu’on 
ne  veut  pas  perdre  , on  la  retire  de  la  chaudière  pour  la 
l'aire  bouillir  une  seconde  fois  avec  de  nouveau  vin,  et  c’est 
ce  qu’on  appelle  secondé  ou  double  chauffe. 

Lorsqu’on  veut  avoir.de  l’eau-de-vie  très-forte  , on  coupe 
à la  serpentine , c’est-à-dire  qu’on  ne  laisse  entrer  dans  le 
bassiot  aucune  partie  de  seconde , dès  que  la  chaudière  com- 
mence A perdre. 

Sur  les  plaintes  des  acheteurs  qui  disoient  que  les  brûleurs 
mettoient  trop  de  seconde  dans  la  première  eau-de-vie  ; que  , 
lorsqu’elle  étoit  transportée  sur  mer,  ce  mélange  la  rendoit 
trop  foible  au  bout  de  quelques  jours  ; pour  obvier  à ce  que 
ces  plaintes  ne  nuisissent  pas  à une  branche  de  commerce 
aussi  considérable  , sur  le  rapport  de  M.  de  Boismont , in- 
tendant de  la  Rochelle,  Sa  Majesté  ordonna  par  son  arrêt  du 
Conseil,  du  lo  Avril  lySS , que  les  eaux-de-vie  seroient  ti- 
rées au  quart  , garniture  comprise  ; c’est-à-dire  que  , sur 
seize  pintes  d’eau-de-vic  forte  on  ne  pourroit  mettre  que 
quatre  pintes  de  seconde. 

Pour  ne  pas  se  tromper  dans  celte  garniture  , et  se  con- 
former à l’ordonnance  du  Prinpe , les  brûleurs  ont  un  bâton 
gradué  , sur  lequel  il  y a des  marques  niunérolées  qui  indi- 
quent la  quantité  de  liqueur  qu’il  y a dans  le  bassiot.  Lors- 
que , par  exemple  , elle  monte  au  numéro  20  du  b.àton  , ils 
savent  qu’il  y a vingt  pintes  d’eau-dc-vie  forte  , et  que  , 
pour  la  conserver  bonne  et  marchande , ils  doivent  y lais- 
ser couler  cinq  pintes  de  seconde  ; ce  qu’on  appelle,  dajis 
les  termes  de  lart,  lever  au  quart , ou  doiiner  la  garniture 
qui  a été  prescrite  par  l’arrêt  du  Conseil. 

La  futaille  ou  plece  dans  laquelle  on  peut  vendre  !’cau-de- 
vie  marchande , doit  être  fabriquée  suivant  le  réglement 

aul  fut  rendu  sur  les  instances  de  M.  de  Barentin , intendant 
e la  Rochelle,  par  l’arrêt  du  Conseil,  du  17  Août  iy43; 
alin  que , par  le  moyen  d’une  velte  ou  jauge  numérotée  , 
graduée  géométriquement  , approuvée  par  la  police  des 
lieux,  et  que  les  a^réeurs  ou  courtiers-jaugeurs  n’eau-de-vie 
laissent  glisser  diagonalcmeut  par  la  bonde  de  la  futaille , on 
puisse  connoître  au  juste  le  nombre  des  pintes  qu’elle  con- 
tient. C’est  d’après  les  certificats  de  ces  agréeurs  établis  par 
le  Roi  dans  lus  principales  villes  du  royaume  où  l’on  vend 
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eanx-de-vie  en  gros , qu'elles  sont  réputées  bonnes , et 
que  les  marchands  commettants  des  provinces  éloignées 
ne  sont  pas  reçus  à æ plaindre  de  la  défectuosité  de  celles 
que  leurs  commissionnaires  leur  envoient. Si  cependant,  après 
avoir  vuidé  sa  piece  , l’acheteur  avoit  lieu  de  croire  qu  elle 
a été  mal  vergée,  il  peut  la  faire  vérilier  par  un  mesureur  juré 
qui  la  mesure  après  l’avoir  fait  remplir  d’eau  ; et  si  le  ver- 
geage  n’est  pas  juste , le  vendeur  est  obligé  à indemniser  l’a- 
cheteur. 

Conformément  à l’ordonnance  de  1704  , le  vendeur  doit 
supporter  les  frais  du  \ ergenge  , qui  sont  réglés  à 3 sous  par 
piece  de  cinquante  verges  , chaque  verge  contenant  sept 
pintes  , mesure  de  Paris  ; à 6 sous  pour  celles  qui  vont  de- 
puis cinquante-une  jus<ju’à  soixante  et  dix-neuf  ; et  à 12  sous 
pour  celles  de  quatre-vingt  et  au  dessus. 

Les  droits  d’entrée  et  de  sortie  pour  les  eaux-de-vie  sont 
différents  selon  les  endroits  d'où  elles  viennent , celles  qui 
passent  debout  pour  être  portées  à l’étranger,  sont  quittes  de 
tous  droits  d’entrée,  même  à Paris  , en  jusliHant  des  lettres 
de  voiture  , et  en  fournissant  caution  au  bureau  général 
d’entrée  de  rapporter  un  certificat  des  juges  des  lieux  où 
l’eau-de-vie  aura  été  embarquée  pour  l’étranger,  qui  constate 
de  son,embarquçment  et  du  paiement  des  droits  de  sortie. 

EBENISTE.  L’Ebéniste  est  l'ouvrir  qui  fait  des  ouvrages 
de  rapport , de  marqueterie  et  de  placage  avec  les  bois  de 
couleur  , l’écaille  et  autres  matières. 

Quand  ces  matieressont  coupées  ou  sciées  par  feuilles , on 
les  applique  , avec  de  bonne  colle  d’Angleterre  , sur  des 
fonds  faits  de  moindres  bois,  où  elles  forment  des  compar- 
timents. Après  que  les  feuilles  sont  plaquées  , jointes  et 
collées  , on  les  laisse  sur  l’établi  , et  on  les  tient  en  presse 
avec  des  goberges , jusqu’à  ce  que  la  colle  soit  bien  seche. 
Les  goberges  sont  des  perches  coupées  de  longueur , dont 
un  bout  porte  au  plancher  , et  dont  l’autre  bout  est  ferme- 
ment appuyé  sur  le  placage  avec  un  coin  mis  entre  l’ou- 
vrage et  la  goberge. 

Les  outils  des  Ebénistes  sont  à-peu-près  les  mêmes  que 
ceux  des  menuisiers  ; mais  comme  ils  emploient  des  bois 
durs  et  pleins  de  nœuds , qu’ils  appellent  bois  rustiques , ils 
ont  des  rabots  autrement  disposés  que  dans  la  menuiserie 
ordinaire  , qu’ds  accommodent  eux-mêmes  selon  qu’ils  en 
onS  besoin.  Quand  ils  ont  travaillé  avec  ces  .sortes  d’outils , 
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îb  en  ont  d’autres  (ju’ils  nomment  raclolrs  , qui  s’alTiltent 
sur  une  pierre  à l’huile  ; ils  servent  à emporter  les  raies  ou 
brettures  que  le  rabot  de  bout  et  celui  à dents  ont  laissiies,  et 
à finir  entièrement, l’ouvrage. 

Les  outils  des  Ebénistes  sont  des  goberges  , des  rabots 
dont  partie  du  fut  est  de  fer  , d’autres  dont  les  fers  sont 
différemment  faits  ou  posés  autrement  que  dans  les  rabots 
oïdinaires  , des  racloirs  , des  scies  à refendre  pour  débiter 
leur  bois  en  feuilles  ou  en  bandes , des  presses  pour  tenir  le 
bois  c^uand  on  le  débite , d’autres  petites  presses  pour  affer- 
mir 1 ouvrage  sur  l’établi  , des  scies  autres  que  les  scies 
ordinaires,  Ta  machine  qu’on  appelle  outil  à onde  pour  les 
moulures  , celle  qu’on  nomme  ïasne  ou  esteau  pour  con- 
tourner les  pièces  , des  pointes  pour  tracer  , des  couteaux  à 
trancher  , des  tournevis  , des  tirefbnds  , des  polissoirs. 

Les  Ebénistes  ne  font  pas  à Paris  une  communauté  par- 
ticulière ; ils  sont  du  corps  des  maîtres  menuisiers  : mais 
pour  les  distinguer  de  ceux  qu’on  nomme  Menuisiers  <f  assem- 
blage , on  les  appelle  Menuisiers  de  placage  ou  de  marque- 
terie. 

Le  nom  iXEbéniste  qu’on  leur  donne  vient  de  ce  qu’au- 
trefois  le  bois  d’ébene  étoit  celui  qu’ils  employoient  com- 
munément , et  dont  ils  faîsoient  leurs  plus  beaux  ouvrages. 

Il  y a plusieurs  sortes  d’ébenes  des  Indes  ; savoir  , la 
noire  , la  rouge , la  verte  et  la  jaune.  La  première  , qui 
vient  de  Madagascar  est  la  plus  estimée  , parcequ’elle  est 
noire  comme  du  jayet , quelle  n’a  point  d'aubier  , c’est-à- 
dire  qu’elfe  n’a  pas  sous  l’écorce  une  ceinture  de  bois  blanc 
et  imparfait  , qu’on  trouve  plus  ou  moins  épaisse  dans 
presque  tous  les  arbres,  et  qu’elle  est  très  - massive,  c’est-à- 
dire  que  le  bois  en  est  très-dur  et  très-solide.  Quelques-uns 

Î retendent  que  pour  lui  procurer  un  plus  beau  noir  , les 
abitants  de  ce  pays  enterrent  cette  espece  d’arbre  dès  qu’ils 
l’ont  abattu.  La  rouge,  qu’on  nomme  aussi  grenadille  , n’est 
presque  connue  que  de  nom.  La  verte  vient  d’un  arbre  très- 
touffu  dont  le  bois  est  de  couleur  d’un  verd  foncé  tirant 
sur  le  noir  , et  quelquefois  mêlé  de  veines  jaunes,  gras, 
prenant  aisément  feu , et  dont  on  se  sert  non  seulement 
pour  les  ouvrages  de  mosaïque  , mais  aussi  dans  la  teinture  , 
parce  qu’il  donne  un  très-beau  verd  naissant.  La  jaune  n’est 
qu’une  variété  de  l’ébene  verte. 

Le  nombre  des  diverses  especes  de  bois  employés  par  les 
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Ebénistes  n’est  pas  absolument  considérable  ; mais  ils  ont 
l’ai  t de  faire  paroîtrc  ces  bois  extrêmement  diversifiés  dans 
leur  marbrure  , par  le  soin  qu’ils  ont  de  couper  ceux  qu’ils 
emploient,  dans  tous  les  différents  sens  possibles  : par  cette 
méthoile  ils  font  paroîire  les  bois  veinés  de  plusieurs  ma- 
niérés différentes  ; ils  emploient  les  uns  dans  leur  couleur 
naturelle  ; ils  savent  donner  des  couleurs  A d’autres  en  les 
faisant  bouillir  avec  des  matières  colorantes.  Au  reste  on 
ne  peut  qu’admirer  la  grande  industrie  qu’ils  emploient  dans 
leurs  ouvrages  : veulent-ils  imiter  le  bois  d’ébene  , admi- 
rable par  son  noir  de  jajet  , ils  prennent  du  bols  de  poi- 
rier, le  colorent  en  noir  avec  une  décoction  chaude  de  noix 
de  galle  et  de  l’encre  h écrire  , et  ils  impriment  cette  cou- 
leur avec  une  brosse  rude  ; ils  donnent  ensuite  le  poli  au 
bois  avec  de  la  cire  chaude. 

Le  véritable  bois  d’ébene  noir  est  de  tous  les  bois  le 
plus  propre  A recevoir  le  poli  ; c’est  cependant  celui  qu’on 
emploie  le  moins  dans  les  ouvrages  de  marqueterie  ; on 
donne  la  préférence  aux  bois  de  couleur  , comme  le  bois 
violet  et  le  Lois  de  rose , A cause  de  la  variéttide  leurs  veines 
qui  paroissent  former  divers  dessins. 

Les  ouvrages  les  plus  ordinaires  que  font  les  Ebénistes 
sont  des  bureaux , des  commodes  , des  secrétaires , des  ca-  ‘ 
binets  , des  tables , et  autres  meubles  semblables. 

La  ISlanufacturc  Royale  des  Gobelins  a fourni  les  plus 
habiles  Ebénistes  qui  aient  paru  depuis  près  d’un  siecle. 

On  estime  entre  autres  les  ouvrages  du  sieur  Boule , qui  sont 
également  recommandables  par  la  beauté  de  la  marquete- 
rie et  par  le  goût  des  bronzes  excellents  dont  il  les  cinljel- 
lissoit  : voyez  Marqueterie. 

Quoique  les  Ebénistes  ne  fondent , réparent , ni  ne  do- 
rent les  bronzes  qu’ils  emploient  dans  leurs  ouvrages , ce 
sont  eux  qui  les  posent.  Quand  aux  ornements  qui  sont  en 
étain  ou  en  cuivre  , et  qui  font , corfinic  ils  le  disent , la 
partie  et  la  contre-partie  de  la  marqueterie  , ils  les  jirépa- 
rent  et  les  taillent  eux-mêmes. 

Toutes  sortes  d’ébenes  paient  pour  droit  d’entrée  (luinze 
sous  du  cent  pesant,  et  seize  sous  quand  elles  sortent  du 
if.yaume. 

ECAILLERS.  Ce  sont  des  gagne-deniers  qui  vont  pren- 
dre A la  barque , des  huîtres  A l’écaille,  les  vendent  en  dé- 
tail dans  les  rues , et  les  ouvrent  avec  des  couteaux  faits 
, f.xpi'ès. 
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Pour  prévenir  tous  les  inconvénients  qui  peuvent  résul- 
ter de  la  mauvaise  qualité  des  huîtres  , des  abus  qui  se 
sont  introduits  dans  ce  commerce , du  peu  d’attention  des 
marchands  d’huîtres,  mariniers  , et  autres,  sur  les  objets 
qui  peuvent  contribuer  à altérer  la  qualité  de  ce  poisson  , 
pour  en  restreindre  ou  aufçmenter  le  commerce  selon  les 
difïéienles  circonstances , et  défendre  l’usage  de  toutes  les 
huilrcs  fjui  sont  a une  qualité  suspecle  , le  Lieutenant -Gé- 
tt'ral  de  Police  de  Paris  , faisant  droit  sur  le  réquisitoire  du 
Procuieur  du  Roi  au  Châtelet , rendit  son  ordonnance  le 
sS  Septembre  1771  , concernant  la  vente  des  huîtres. 

Par  l’article  premier  il  est  dit  que  tous  les  arrêts  du  Par- 
lement , réglements , sentences  et  ordonnances  de  police  , 
seront  exécutés  selon  leur  forme  et  teneur  ; et  en  consé- 
quence défenses  sont  faites  à tous  marcliands  d’huîtres  , 
mariniers  , voituriei's  par  eau  , et  autres  particuliers  de  la 
ville  de  Dieppe  , du  port  de  la  Hogue  , et  autres  ports  de 
mer  , d’altérer , falsilier  , et  autrement  mixlionncr  les  huî- 
tres qu’ils  enverront  tant  par  eau  que  par  terre  ; avec  in- 
jonction de  les  livrer  bonnes , loyales  , marchandes  et  bien 
comlilionnées , à peine  de  cinquante  livres  d.’amende  , de 
conbscation  des  marchandises  , même  des  bateaux  et  autres 
voilures  qui  auront  servi  à les  conduire  , et  d’ètre  en  outre 
procéilé  extraordinairement  contre  les  propriétaires  ven- 
dant lesdites  huîtres  , si  le  cas  y échet. 

L’article  II  défend  aux  marchands  , leurs  facteurs  et 
commissionnaires , d’exposer  ni  vendre  aucune  marchan- 
dise d’huîtres  , aux  Ecailliers  et  colporteurs  , de  les  crier  et 
vendre  depuis  le  dernier  Avril  jusqu’au  10  Septembre  de 
chaque  année  , à pennfe  de  deux  cents  livres  d’amende  et  con- 
fiiscalion  des  marchandises. 

Il  est  ordonné  par  l'article  III  que  les  huîtres  de  Dieppe 
et  autres  villes  et  ports  de  mer  , venant  par  terre  , seront 
vues  et  visitées  à leur  arrivée  par  le  commissaire  qui  sera 
commis  à cet  effet;  et  que  chaque  panier  d’huîtres  blan- 
ches contiendra  quarante-huit  dou7jines  , les  demis  et 

Îuarts  à proportion  , sous  les  peines  portées  ci-dessus  par 
'article  II. 

L’article  V défend  aux  propriétaires  d’huîtres  venant  en 
bateau  , d’en  laisser  enlever  par  charretées , et  aux  Ecail- 
1ers  et  colporteurs  d’en  prendre  plus  de  quatre  cents  à la 
fois , lesquelles  seront  sonnées  les  lyies  après  les  autres 
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snr  la  berge  du  bateau , afin  de  mettre  à part  toutes  celles 
cjui  ne  seront  pas  de  bonne  qualit<^ , à peine  de  deux  cents 
livres  d’amende  tant  contre  les  propriétaires  d’huilres  que 
contre  les  Ëcaillers. 

Par  l’article  VI , les  colporteurs  , ouvreurs  d’iiuîtres , et 
autres  , ne  peuvent  aller  au  devant  des  bourgeois  , s’entre- 
mettre pour  leur  faire  avoir  des  huîtres , ni  entrer  dans  les 
bateaux  , sous  peine  d’être  emprisonnés  : est  en  outre  or- 
donné que  les  huîtres  seront  portées  sur  la  berge  par  le 
commissionnaire  chargé  de  la  vente  de  chaque  bateau  , 
qu’elles  seront  par  lui  livrées  aux  bourgeois  après  les  avoir 
sonnées;  et  que  les  matelots,  qui  se  tiennent  ordinaire- 
ment au  bout  de  la  planche  , seront  tenus  d’en  recevoir  le 
prix  par  eux-mêmes  des  bourgeois  et  des  Ëcaillers  , sous 
même  peine  que  ci-dessus. 

Les  articles  VU  et  VIII  défendent  aux  compteuses  de  ne 
délivrer  les  liuîti’es  aux  bourgeois  et  Ëcaillers  que  sur  le 
pied  de  quatre  pour  cent  ; que  les  bateaux  puissent  te- 
nir planche  pour  la  vçnle  et  distribution  de  leurs  huîtres 
plus  de  cinq  jours  ; et  ordonnent  que  celles  qui  seront 
jugées  défectueuses  en  les  sonnant  , seront  gardées  dans 
les  bateaux  dans  un  endroit  séparé  , jetées  à terre  dans 
quelque  endroit  éloigné , sans  que  les  mariniers  puissent 
les  jeter  ni  faire  jeter  dans  la  riviere  , à peine  de  cin- 
quante livres  d’amende. 

ECAQUEUR,  CAQUEUR  , ou  ETETEUR.  On  donne 
ce  nom  à ceux  qui , après  la  pêche  , l’apprêtage  et  latealai- 
son  des  harengs , les  arrangent  et  les  renferment  dans  de  pe- 
tits barils  que  l’on  nomme  caques  ; voyez  Haheng. 

ECHAIJDEUR:  voyez  TRiPtER. 

ECC^OME  : voyez  HOMME  d’ AFFAIRES. 

ECORCHEUR.  On  appelle  ainsi  à Paris  et  dans  les  pro- 
vinces ceux  qui  font  le  métier  d’écorcher  dans  les  voiries 
les  chiens  , les  chevaux , et  toutes  les  bêtes  mortes  , dont 
ils  vendent  les  peaux  et  la  graisse  ; ce  sont  eux  aussi  qui 
font  l’huile  de  cheval  dont  Tes  émailleurs  se  servent  pour 
entretenir  le  fea  de  leur  lamj>e. 

ECOSSEUSE.  A Paris  où  les  particuliers  n’achetent  que 
des  pois  écossés  , c’est  celle  qui , dans  la  saison  des  pois  , 
s’associe  avec  deux  ou  trois  autres  pour  acheter  des  mara- 
gers  qui  se  rendent  tous  les  matins  aux  halles  , des  sacs  de 
pois , afin  de  les  écosser  dans  sa  boutique  ou  dans  la  rue  , 
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fl  faire  vendre  ensuite  en  détail  par  une  de  ses  associées  les 

t)ois  qu'elle  a achetés  en  gros.  En  les  écossant , les  unes  et 
es  autres  ont  soin  d’en  faire  un  triage  , et  de  ne  point  mêler 
les  gros  avec  les  fins , pour  en  tirer  un  meilleur  parti  ; elles 
les  tiennent  même  séparés  sur  leur  inventaire , pour  avoir  de 
quoi  contenter  le  goût  du  public. 

ECÜTEUR.  C’est  celui  qui  écôte  les  feuilles  de  tabac  , 
qui  en  ôte  la  côte  longitudinale  , qui  jette  les  feuilles  écô- 
tées  dans  im  panier  , et  les  côtes  par  derrière  lui  : voytrx 
Tabac. 

ECRIVAIN.  On  donne  ce  nom  à l’artiste  qui  enseigne 
l’iicriture  et  l’arithmétique.  L’écriture  est  l’art  de  former 
les  caractères  de  l’alphabet  d’une  langue  , de  les  assembler, 
et  d’en  composer  des  mots  tracés  d’une  maniéré  claire  , 
nette  , exacte  , distincte  , élégante  et  facile  ; ce  qui  s’exé- 
cute communément  sur  le  papier  avec  une  plume  et  de 
l’encre. 

L’écriture  est  en  quelque  sorte  un  art  divin  , dont  les 
causes  simples  sont  néanmoins  des  plus  fécondes  dans  leurs 
effets.  On  ne  peut  voir  sans  admiration  que  quelques  li- 
gnes courbes  et  droites  deviennent  propres , par  leurs  com- 
binaisons diversifiées  , à exprimer  ce  que  l’esprit  peut  con- 
cevoir de  plus  brillant , ce  que  le  cœur  peut  renfermer  de 
plus  secret , ce  que  les  perceptions  de  l'entendement  peu- 
vent avoir  de  plus  délicat. 

De  tous  les  temps  , dans  tous  les  pays  , et  chez  tous  les 
pei»pfcs  , on  a cherché  les  moyens  de  conserver  la  mé- 
moire des  événements  et  des  découvertes  qu’on  a cru  de- 
/ voir  intéresser  la  postérité  ; mais  l’écriture , c'est-à-dire 
l’art  de  peindre  la  parole  et  de  parler  aux  yeux , n’a  été  con- 
nue qu’assez  tard.  Pour  transmettre  le  souvenir  des  faits 
importants , on  a successivement  imaginé  différentes  pra- 
tiques. La  tradition  , aidée  de  quelques  monuments  gros- 
siers , est  le  premier  moyen  qu’on  ait  employé  pour  paive- 
nlr  à ce  but.  I.’usage  étoil  dans  les  premiers  siècles  de  plan' 
ter  un  bois  , d’élever  un  autel  ou  des  monceaux  de  pierres, 
d’établir  de?  fêles,  et  de  composer  des  especes  de  canti- 
ques à l’occasion  des  événements  remarquables.  Presque 
toujours  on  donnoit  aux  lieux  où  s’étoit  passé  quelque  fait 
intéréssant , un  nom  relatif  à ce  fait  et  à ses  circonstances. 

On  peut  assurer , d’après  ce  qui  subsiste  encore  des  mo- 
numents de  l’antiquité  , que  l’art  d’écrire  consisloit  origi- 
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naifement  dans  une  représentation  infoinie  et  grossière  des 
objets  coi’porels.  Cette  écriture , improprement  dite  , a été 
la  première  dont  les  Egyptiens  aient  l'ait  usage.  Ils  ont 
commencé  par  dessiner.  On  peut  conjecturer  aussi  nue  les 
Pliéniciens  n’ont  point  connu  d’aboi'd  d’autre  méthotle. 
auteurs  qui  ont  le  mieux  traité  de  l’iiistoirc  et  des  arts  des 
Chinois , nous  font  voir  comment  les  caractères  qui  sont 
en  usage  aujourd’hui  chez  ces  peuples  , dérivent  de  la  sim- 
plicité de  la  première  pratique  où  l’on  exprimoit  les  pensées 
par  l'image  naturelle  des  oojets  susceptibles  de  repré’senta- 
tion.  On  soupçonne  qu’il  en  avoit  été  de  meme  chez  les 
Grecs  originairement.  On  fonde  cette  conjecture  sur  ce 

3ue  le  même  mot  signifie  dans  leur  langue  également  pein- 
re  et  écrire. 


S’il  m’étoit  permis  de  citer  un  fait  pour  confirmer  ce 
sentiment  , je  dirois  que  j’ai  connu'un  domestique  sourd 
et  muet  de  naissance  , qui  n’avoit  eu  d’autre  éducation  que 
de  servir  dans  la  maison  où  il  étoit  né  , et  qui , ne  pouvant 
faire  entendre  les  plaintes  qu’il  vouloit  faire  quelquefois  à 
l’occasion  de  la  suppression  de  quelque  pièce  de  linge  que 
le  blancliisseur  lui  gardoit , imagina  de  se  faire  une  écriture 
et  une  arithmétique  particulière  , au  moyen  desquels  il 
désignoit  la  qualité  et  la  quantité  des  pièces  de  linge  qu’il 
donnoit  au  blanchissage..  M’étant  trouvé  daqs  cette  maison 
tut  jour  que  le  blanchisseur  rendoit  le  compte  de  son  linge, 
ce  domestique  voyant  que  sa  maîtresse  n’entendoit  rien 
au  griffonnage  qu’il  avoit  fait  sur  le  papier , vint  me 
trouver , muui  de  chaque  espece  de  linge  , et  me  fit  si  bien 
remarquer  que  l’espece  et  le  nombre  de  chacun  éloiciit  dé- 
signés par  des  caractères  différents  dont  il  ne  varia  plus  la 
fomte  , que  , pour  peu  qu’on  voulût  y faire  attention , on 
savoit  tout  de  suite  quel  etoit  le  linge  qu’il  avoit  donné  au 
blancliisseur.  Si  ses  besoins  eussent  été  plus  multipliés,  il 
y a apparence  qu’il  auroit  imaginé  un  plus  grand  nombre 
de  caractères  pour  repréitnter  les  choses  qu’il  auroit  voulu 
faire  entendre. 


Les  Egyptiens  qui  se  sont  fait  une  antiquité  fabuleuse , 
et  qui  ont  voulu  passer  pour  les  inventeurs  de  tous  les  arts , 
n’ont  pas  manqué  d’assurer  que  l’écriture  avoit  pris  nais- 
sance parmi  eux , et  que  T%ot , connu  par  les  Grecs  sous  le 
nom  d’Hcnnès , et  par  les  Latins  sous  celui  de  Mercure  , 
était  le  pramier  qui  en  avoit  fait  la  découverte.  Tliçt  n’in- 
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venta  pas  les  caractères , mais  il  perfectionna  les  hicro* 
glyplics  : c etoit  une  écriture  en  peinture  que  les  Egyptiens 
abandonnèrent  sitôt  qu’ils  connurent  les  lettres  alphabé- 
tiques. 

Plus  de  deux  cents  ans  après  le  régné  de  Cadinus , fils 
d’Agenor  Roi  de  PJiénicie,  qui  donna  la  connoissance  des 
caractères  aux  Grecs , Evander  , Roi  d’Arcadie  passa  en 
Italie  , et  enseigna  cet  art  admirable  aux  peuples  qui  l’habi- 
toient.  Par  le  moyen  de  ces  figures  peu  compliquées  dans 
leur  conliguration , l’homme  se  transporte  pour  ainsi  dire 
aux  extrémités  de  l’univers  pour  y faire  eonnoitre  ses  sen- 
timents , pour  y donner  des  ordres , pour  y converser  fami- 
lièrement avec  ses  amis.  On  le  voit , on  l’entend  , on  lui 
parle  : quelques  caractères  opèrent  ce  miracle  ; ils  font 
naître  la  joie  ou  la  douleur  , la  crainte  ou  l'espérance  ; 
enfin  ils  excitent  dans  l’ame  ce  que  sa  présence  ou  ses  pa- 
roles auroient  pu  produire. 

Les  Chinois  et  d’autres  peuples  , comme  les  Péruviens  , 
se  sont  servis  de  cordes  nouées  aa  lieu  de  caractères  : chez  les 
Cliinois  le  nombre  des  noeuds  de  chaque  corde  formoit  un 
caractère  , et  l’assemblage  des  cordes  tenoit  lieu  d’une  es- 
pece de  livre  qui  sei-voit  à rappeler  ou  à fixer  dans  l’esprit 
des  hommes  le  souvenir  des  choses  , qui , sans  cela  , se  se- 
roit  effacé.  Les  Péruviens , lorsque  les  Espagnols  conqui- 
rent leurs  pays , avoient  des  cordes  de  différentes  couleurs, 
chargées  dun  nombre  de  nœuds  plus  ou  moins  grand,  et 
à l’aide  desquelles  ils  écrivoient. 

L’utilité  de  l’écriture  une  fois  connue  , plusieurs  nations 
s’empressèrent  d’apprendre  cet  art.  Solon , dans  les  loix 
qu’il  donna  aux  AtJiéniens,  en  recommanda  l’instruction; 
Homere  corrigea  la  rudesse  des  caractères  ; et  long  temps 
après  lui  Alexandi-e  le  Grand  , sous  le  régné  duquel  les  ca- 
ractères Grecs  étoient  dans  leur  plus  grande’  perfection,  ne 
dédaigna  pas  de  S’occuper  de  la  maniéré  de  préparer  le  pa- 

E.  C’étoit  une  plante  qui  croissoit  en  Egypte  sur  les 
du  Nil , et  qui  tenoit  lieu  de  papier  aux  anciens.  Le 

Îiarchemin  et  le  velin  qui  avoient  déjà  servi  pour  l'usage  de 
'écriture , furent  travaillés  avec  plus  d’art  par  l’industrie 
d’Eumenès  , Roi  de  Pergame  ; on  y traçoit  en  or  des  carac- 
tères avec  beaucoup  d’adresse.  Enfin  l’écriture,  comme  tous 
les  arts  , s’est  perfectionnée  de  siecle  en  siecle. 

Dans  le  siecle  de  Louis  le  Grand  on  vit  des  maîtres  excel> 
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lents  dans  IVcriture  , tels  fiuent  les  Barbedot,  les  Allais, 
les  Lesgrel , les  Sauvage  , les  Rossignol , les  Michel  , et 
plusieurs  autres  qui  se  sont  distingués  dans  cet  ail.  11  y en 
a eu  , comme  Girolomo  Rocco  , Vénitien  , qui  se  sont  ren- 
dus recommandables  par  des  caractères  et  des  tirades  de 
main  si  bien  faites  , que  leur  industrie  a mérité  l’admiration 
des  plus  grands  connoisseurs.  Le  nommé  (Eillaid , peintre 
Anglois  , imltoit  avec  la  pointe  d’un  pinceau , dont  la  sou- 
plesse est  connue  , les  caractères  les  plus  fins  et  les  plus  dé- 
liés qu’il  soit  possible  d’exécuter  avec  la  plume.  Sinibaldo  de 
Leorza , Génois  , copioit  à la  plume  avec  tant  d’adresse  les 
estampes  des'  plus  grands  maîtres  , que  les  plus  habiles 
connoisseurs  les  croyoient  gravées , ou  les  prenoient  pour 
les  originaux  mêmes.  ,Le  Frere  Alumno  , Italien  , qui  vivoit 
dans  le  treizième  siècle , Iraçoit  sur  le  papier  des  caractère» 
plus  fins,  aussi  nets  , aussi  égaux  , et  aussi  bien  formés  que 
ceux  de  la  perle  , qui  est  le  caractère  le  plus  menu  que  la 
fonderie  puisse  exécuter. 

Le  P.  Gaüonde  , Religieux  Genovefain  au  Prieuré  de 
S.  Eloi , près  de  Longjumeau  , excelle  dans  la  même  façon 
d’écrire  , plus  capable  à la  vérité  de  piquer  la  curiosité  par 
sa  singularité  que  d’attirer  l’attention  par  son  utilité.  Quoi- 
qu’il soit  dans  un  âge  où  il  semble  que  la  main  ne  puisse 
plus  former  des  traits  fins  , hardis  et  légers  , les  caractère» 
qu’il  exécute  dans  ce  genre  sont  de  toute  beauté  , parois- 
sent  être  l’ouvrage  du  burin  le  plus  délicat , et  font  l’orne- 
ment de  plusieurs  cabinets.  Le  sieur  Vincent,  Gendarme,  a 
écrit  le  pater  en  françois  avec  tant  de  finesse  , qu'on  ne  volt 
qu’à  la  loupe  la  netteté  des  caractères,  leur  égalité  , leur 
liaison  et  l’intervalle  des  mots.  Le  sieur  Dumoutier  , Gen- 
tilhomme servant  chez  le  Roi,  dessine  avec  tant  de  délica- 
tesse toutes  les  parties  d’une  façade  d’un  château  tel  que 
Versailles,  le  plan  et  l’élévation  d’une  forteresse,  etc.  et 
ses  ouvrages  tiennent  si  peu  d’espace  , qu’on  peut  les  ren- 
fermer dans  le  chaton  ordinaire  d’une  bague. 

!Nous  avons  actuellement  trois  écritures  qui  sont  d’usage  : 
la  française  ou  la  ronde,  {'italienne  ou  la  bâtarde,  et  la  cornée. 
La  ronde  , très- pratiquée  dans  le  dernier  siecle , ne  se  fait 
presque  plus  dans  celui-ci  ; c’est  ce  qui  rend  les  belles 
nrains  si  rares.  La  bâtarde  a perdu  beaucoup  de  sa  réputa- 
tion , ne  servant  plus  que  pour  le»  principaux  titres.  La 
coulée  est  l’écrituie  la  plus  usitée , quoique  le  plus  souvent 
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elle  n’olïVe  pas  une  belle  l'umie  ni  une  grande  régularîié. 

ronde  tire  son  origine  des  caractères  gothiques  moder- 
nes qui  prirent  naissance  dans  le  douzième  siecle  ; on  l’ap- 
pelle aussi /ranffl/.<e  parce  c^u’clle  est  la  seule  écriture  qui 
soit  particuliérement  alfectee  aux  Français  : parfaite  dans 
sa  forme  , juste  dans  ses  majeures , elle  exige  du  godt  dans 
le  choix  et  l’arrangement  des  caractères  , de  la  délicatesse 
dans  le  toucher,  et  de  la  grâce  dans  l’ensemble;  elle  veut 
que  les  mouvements  simples  ou  compliqués  soient  propor- 
tionnés et  exécutés  avec  une  liardiesse  modérée  ; et  elle  ne 
demande  pas  moins  de  vivacité  que  de  variété  dans  ses  let- 
tres capitales.  I/ilalienne  a pris  sa  source  dans  les  carac- 
tères romains;  on  l’appelle  bâtarde  parce  qu’elle  n’est  point 
l’écriture  nationale  de  la  France.  Sa  beauté  consiste  dans  la 
simplicité  et  la  précision  ; elle  ne  se^lécore  que  des  orne- 
ments naturels  et  faciles  à imiter , et  rejette  tout  ce  qui  pa- 
roît  extiaordinaire  et  surprenant  ; elle  ne  flatte  la  vue  qu’au- 
tant  qu’elle  a une  pente  juste  de  droite  h gauche  ; que  scs 
lettres  majeures  sont  simples  et  correctes , scs  liaisons  déli- 
cates , ses  rondeurs  légères  , et  sa  touclie  tendre  et  moel- 
leuse. La  coulée , qu’on  nomme  aussi  l’écriture  de  permission , 
est  un  composé  des  deux  écritures  ci-dessus,  qu’on  a ima- 
giné au  commencement  de  ce  siècle.  Tenant  le  milieu  entre 
la  ronde  et  la  b.àtarde , elle  n’a  ni  la  force  et  la  magnifi- 
cence de  la  premicre,  ni  la  simplicité  de  la  seconde;  quoi- 
qu’elle approche  de  toutes  les  deux , elle  ne  ressemble  i 
aucune  : plus  prompte  et  plus  animée  que  les  autres  écri- 
tures , elle  admet  toutes  sortes  de  mouvements  et  de  variétés , 
veut  de  la  facilité  dans  son  exécution  , de  la  vitesse  dans  son 
expédition , de  la  régularité  dans  sa  pente , de  la  finesse 
dans  ses  liaisons,  du  feu  et  des  principes  dans  ses  majeures, 
du  relief  et  de  la  douceur  dans  son  toucher,  et  ne  demande 
à être  ni  trop  chargée  ni  trop  unie. 

Pour  bien  écrire  il  faut , i .“  commencer  par  avoir  une 
plume  taillée  selon  la  force  du  caractère  qu’on  se  propose 
de  former , et  selon  la  nature  de  ce  caractère  : 2.®  se  bien 
placer  le  corps  : 3.°  faire  les  mouvements  convenables  ; on 
n’en  distingue  cjue  deux  quoiqu’il  y en  ail  davantage , le  mou- 
vement des  doigts  et  celui  du  bras  : 4.®  connoître  les  effets 
de  la  plume;  ils  se  réduisent  A deux  , les  pleins  et  les  dé- 
liés; on  appelle  en  général  un  plein  tout  ce  qui  n’est  pas 
produit  par  le  seul  tranchant  de  la  plume , et  délié  le  trait 
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produit  par  ce  tranchant  ; la  direclion  n’y  fait  ncn  : 5.®  dis* 
tinguer  les  sltualious  de  la  plume  : G “ appliquer  convena- 
blement ces  situations  de  plimie. 

Pour  cet  effet  il  faut  s’exercer  long-temps  à pratiquer  les 
préee|)tes  en  grand  avant  que  de  passer  au  petit  ; commen- 
cer par  les  traits  les  plus  simples  et  les  plus  élémentaires, 
et  s’y  arrêter  jusqu’à  ce  qu'on  les  exécute  très*  parfaite- 
ment ; former  des  déliés  cl  des  pleins  , ou  jambages  ; tra- 
cer un  délié  horizontal  de  droite  à gauche  , et  lui  associer 
un  jambage  peiqiendiculaire  , former  des  lignes  entières  de 
déliés  fit  de  jambages  tracés  alternativement  et  de  suite  ; 
former  des  espaces  quarrés  de  deux  pleins  parallèles  , et  de 
deux  déliés  parallèles  ; passer  ensuite  aux  rondeurs , ou  ap- 
prendre à placer  les  délies  et  les  pleins  ; exécuter  des  lettres, 
s’instruire  de  leur  forme  générale  , de  la  proportion  de  leurs 
différentes  parties , de  leurs  déliés , de  leurs  pleins , etc. 
assembler  les  lettres,  tracer  des  mots  et  en  former  des  lignés. 

Il  est  étonnant  que  , convaincus  par  notre  propre  expé- 
rience des  avantages  réels  que  l’écriture  procure  , ce  soit  la 
partie  de  notre  éducation  qu’on  néglige  le  plus.  Si  l’on 
ëtoit  bien  persuadé  qu’on  ne  parle  et  qu'on  n’écrit  que  pour 
se  faire  entendre , on  sentiroit  qu’il  n’est  pas  moins  ridi- 
cule de  mal  écrire  que  de  mal  prononcer.  A la  vérité  tout 
le  monde  n’est  pas  obligé  par  besoin  ou  par  état  d’écrire 
aussi  bien  qu’un  maître  Ecrivain , du  moins  seroit-il  tou- 
jours très-urile  d’écrire  d’une  maniéré  lisible  ; ou  auroit 
moins  besoin  de  recourir  à des  persouucs  étrangères,  telles 
que  ces  Ecrivains  qui  travaillent  en  chambre  , ou  qui  ont 
de  petits  bureaux  dispersés  dans  divers  endroits  de  chaque 
grande  ville  , cliez  lesquels  la  discrétion  est  aussi  rare  que 
leur  style  est  quelquefois  extraordinaire  et  ridicule  ; qui 
écrivent  des  lettres  pour  le  public  , drossent  dos  mémoires 
et  des  placets  , font  des  copies  , des  doubles  de  comptes  , 
et  autres  semblables  écritures  qui  sont  presque  toujours  in-» 
correctes. 

11  y a à Paris  une  communauté  de  maîtres  Experts  et  .Turéa 
Ecrivains , gouvernés  par  un  Syndic  et  vingt-quatre  an- 
ciens Maîtres.  C’est  à ceux  d’entre  eux  qui  ont  acquis  l’àge  , 
Je  temps  et  la  capacité  prescrits  par  les  réglements,  que  sont 
renvoyées  les  vérifications  d’écritures  et  de  signatures  ordon* 
it^s  par  Justice,  afin  qu'ils  examinent  les  pièces  cun^ 
Tome  II.  G 
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tées  ou  soupçonnées  de  faux , et  qu’ils  en  dressent  Icui'  r?p» 
port  au  procès-verbal. 

Une  des  parties  les  plus  importantes  de  leur  art  est  de 
pouvoir  bien  distinguer  une  écriture  contrefaite.  On  vit 
dans  le  seizième  siècle  un  faussaire  qui  eut  la  témérité  de 
contrefaire  la  signature  du  Roi  Charles  IX.  Cette  hardiesse 
fit  ouvrir  les  yeux  , et  fit  chercher  sérieusenient  les  moyens 
d’arrêter  les  progrès  d’un  art  que  l’impunité  augmentoit. 
Ce  qui  rendoit  les  faussaires  plus  redoutables,  c’est  qu’il 
étoit  alors  difficile  de  les  convaincre  de  leurs  faussetés.  On 
se  servoit  bien  de  la  eomparaison  des  écritures  ; inais  les 
Vérificateurs  ou  Experts  n’étoient  pas  assez  éclairés  ; ils 
n’avoient  pas  une  connoissance  exacte  des  principes  de  l’é- 
criture et  de  tous  les  effets  de  la  plume  ; ils  n’avoient  point 
l’œil  exercé  à chercher  les  raisons  des  différences  qui  se 
trouvent  d’une  écriture  à une  autre  ; ils  ne  connoissoient 
pas  toutes  les  finesses  de  ces  hommes  qui  s’occupent  à por- 
ter le  trouble  et  la  douleur  dans  le  sein  des  J'ainilles.  IjC 
Chancelier  de  l’Hépital  connut  que  l’on  seroit  toujours 
dans  l’incertitude  , et  que  le  crime  resleroit  impuni  tant 
que  l’on  manquerolt  d’Experts  qui  s’appliquassent  par  étal 
à cette  étude  abstraite  , mais  nécessaire  à la  sûreté  des  ci- 
toyens ; ce  grand  homme  forma  donc  un  corps  de  Vériüc.a- 
teurs  , autorisés  par  lettres-patentes  du  Roi  Charles  IX  en 
tS~o.  Depuis  cet  instant  la  vérification  s’est  toujours  per- 
fectionnée. Le  Mesle , Prudhomme  , Blegny , donneroit 
des  ouvrages  sur  la  maniéré  de  procéder  à toutes  sortes  de 
vérifications , même  à celles  des  chiffres  et  lettres  cachées. 

Ils  reconnoissent  tous  que  leur  profession  est  très-difficile; 
que  pour  la  bien  exercer  il  faut  beaucoup  d’expérience  , de 
pénéliation  et  de  lumières  ; que  les  Vérificateurs  doivent 
être  parfaitement  instruits  de  tous  les  secrets  concernant  les 
écritures,  des  pratiques  les  plus  subtiles  et  les,  plus  artifi- 
cieuses des  faussaires  , de  toutes  les  adi-esses  dont  ils  se  ser- 
vent pour  les  couvrir , afin  qu’après  un  nulr  examen  il» 
soient  en  état  de  prononcer  un  jugement  certain  sur  la  sup- 
pression du  vrai  ou  l’in.itation  du  faux  ; et  enfin  savoir 
s’expliquer  avec  tant  d’ordre , de  netteté  et  de  brièveté , 
que  sur  leur  rapport  les  Juges  ne  soient  pss  moins  écl.aircis 
que  convaincus  de  la  vérité  ou  de  la  fausseté  de  ce  dont  il 
est  question. 

Quelle  sagacité  n’est  pas  requise  en  ces  Experts  pour  jii- 
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ger  surement  <3e  la  bonté  et  <le  la  sincérité  d’uno  écrit  ufc 
qui  auroit  quelque  marque  qui  pourroit  la  faire  soupçon- 
ner d être  fausse , ou  de  la  lausseté  d’une  autre  qui  seroit 
si  artistemcnt  faite  qu’elle  pourroit  passer  pour  véritable  ! 
Dans  i’Jiistoire  secrete  de  Procope  il  est  fait  mention  d’un 
certain  Prieur  qui  avoit  si  bien  contrefait  l’écriture  de  tou» 
les  principaux  babitans  de  sa  ville,  que  personne  ne  re- 
connut la  fraude  qu’après  son  aveu. 

Le  partage  de  sentiments  qu’on  ne  voit  que  trop  souvent 
entre  les  Ecrivains-Experts  , est  une  preuve  que  l’art  de  vé- 
rifier les  écritures  n’a  point  de  réglés  assez  certaines  ; qu'il- 
n’a  pour  fondement  que  les  indices  qui  résultent  de  la  seule 
convenance  o^^isconvenance  apparente  qui  se  trouve  entre 
les  écrituses  à vérifier  et  celles  qui  sont  de  comparaison  ; 
que  ces  mêmes  indices  sont  si  peu  certains,  que  ce  qui  quel- 
quefois paroît  k un  expert  assurer  la  vérité  d’un  écrit , est 
souvent  pour  un  autre  un  motif  suffisant  pour  le  croire 
supposé.  Il  faut  concevoir  que  cet  art  est  sujet  à tant  d’er- 
reurs, que  l’incertitude  y est  si  grande  , qu’on  ne  doit  pas 
blâmer  les  nations  plus  jalouses  de  protéger  l’innocence 

3ue  de  punir  Is  crime  , d’avoir  défendu  â leurs  tribunaux 
’admellre  la  preuve  par  comparaison  d’écritures  dans  le» 
pi'ocès  criminels,  parce  qu’une  telle  preuve  est  très- suspecte, 
quelque  chose  qu’on  puisse  alléguer  pour  la  faire  valoir, 
en  disant  que  le^raits  de  l’écriture , ainsi  que  ceux  du  vi- 
sage , portent  avec  eux  un  certain  air  qui  leur  est  propre  et 
nue  la  vue  saisit  d’abord.  Ce  fait  n’est  point  exact.  L’art  et 
l’habitude  peuvent  si  bien  contrefaire  et  imiter  cet  air  et  ces 
traits  , que  les  plus  habiles  Experts  ne  peuvent  point  affir- 
mer que  telles  et  telles  écritures  partent  d’une  même  main, 
que  sur  une  simple  apparence  qui  peut  être  très  - souvent 
trompeuse. 

Pour  procéder  avec  ordre  k la  vérification  d’un  écrit , on 
commence  par  s'informer  si  la  personne  à laquelle  on  l’at- 
tribue est  morte  ou  vivante.  Si  elle  est  morte , on  fait  assi- 
gner son  héritier  k comparaître  devant  le  Juge  qui  doit  en 
prendre  connoissance  pour  reconnoîlre  la  validité  de  cet 
écrit.  Au  cas  que  l’hérirtier  ne  cotnparoisse  pas  , le  Juge  ne 
tient  pas  l’écrit  pour  reconnu.  Si  la  personne  est  vivante- 
et  qu’elle  ne  veuille  pas  comparoître , le  demandeur  doit 
faire  vérifier  l’écrit  en  justice  et  k ses  dépens,  tant  par  té- 
mo'uis  que  par  comparaison  d’écritures.  Si  le  dél'endeur' 
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coinparoît , le  .Tn^e  nomme  un  Expert , et  fait  ronvcnii' 
les  parties  (les  pièces  de  comparaison  (ju’ellcs  se  proposent 
de  repriWnler  ou  d'indiquer  : mais  comme  l’ordonnance 
porte  que  ces  p'eces  seront  authentiqurn  et  publiques , c'est- 
à-dire  faites  par  devant  Notaires  , il  n’<;st  pas  toujours  fa- 
cile de  se  procurer  de  semblables  pièces. 

Après  que  le  Juge  a fait  prêter  serment  aux  Experts  , il 
leur  remet  les  titres  dont  il  a ordonné  la  vériHcalion  ; et 
lorsque  dans  l’examen  des  pièces  contestées  ils  ne  peuvent 
pas  les  vérifier  par  des  pièces  autlientiques  , ils  doivent  de- 
mander que  le  défendeur  soit  tenu  de  faire , tant  en  leur 
présence  qu’en  celle  du  demandeur,  des  écritures  et  signa- 
tures privées  , telles  <p.i’ils  les  lui  prescrire^  : ils  doivent 
ensuite  les  examiner  très-attentivement , et  x est  sur  cela 
qu’ils  font  leur  rapport. 

Par  les  statuts , l’ége  des  aspirants  est  fixé  k vingt  an» 
accomplis  ; les  fils  de  maîtres  peuvent  être  reçus  à dix-huit 
ans  , et  ont  le  privilège  d’être  reçus  gratis. 

Les  aspirants  sont  examinés  pendant  trois  jours  sur  l’art 
de  toutes  sortes  d’écritures  pratiquées  en  France  , sur  l’or- 
ihographe  , l’arlthmélique  à la  plume  et  aux  jetons , et  sur 
le  fait  des  vérifications  (les  écritures  et  signatures,  auxquelles 
vérifications  les  maîtres  ne  peuvent  alisier  qu’ils  n’aient 
vingt-cinq  ans  accomplis. 

Les  veuves  peuvent  conserver  leur  tabledfc  et  école  d’écri- 
lure , orthographe  et  arithmétique , et  faire  tenir  ladite- 
école  par  gens  habiles  dans  l’art , sans  pouvoir  assister  aux 
vérifications. 

Il  y a aujourd’hui  à Paris  cent  vingt-quatre  maîtres Eicri-  , 
vains. 

L’élection  du  syndic  se  fait  tous  les  deux  ans  par  la  com- 
munauté; il  ne  peut  être  continué  sous  aucun  prétexte. 
iFo3'm  Arithméticien. 

On  peut,  avec  une  simple  permission  de  la  communauté 
des  Ecrivains , qui  coûte  s4  livres , et  qu’on  renouvelle  , 
tous  les  ans  au  bureau  de  la  communauté , enseigner  et 
montrer  à écrire  en  ville.  Lorsqu’on  veut  tenir  école  pu- 
Lliquc  , il  en  coûte  4^  livres.  Cette  espece  de  maître  n’a 
point  le  droit  d’assister  aux  vérifications. 

L’Université  de  Paris  a conservé  le  diolt  qu’elle  a de  temps  . 
immémorial  de  nommer  des  maîtres  Ecrivains  jurés  qui  ne 
injnt  ordinairement  qu’au  nombre  de  deux. 


DigitizecJ  by  Google 


È M A lor 

' ECUREUR  DE  PUITS.  On  donne  ce  nom  aux  ouvriers 

3ui  n’elloient  les  puits , les  citernes , les  égouts  ; ils  sont 
e la  coinniimautt^  des  vuidangeurs  •.q/oyez  ce  mot. 

' ÉGARDS  oa'EiSGARDS.  ün  appelle  ainsi , dans  les  ma- 
nul'aClurcs  d’Amiens , les  maîtres  Cardes  et  Jurés  de  ces 
memes  inanufacUires  ; qui  sont  obligés  d’aller  en  visite  chez 
les  fabricants  et  foulons  ; ils  doivent  se  trouver  certains 
jours  aux  halles  pour  examiner  toutes  les  étoilés  de  saïette- 
rie  , et  voir  si  elles  sont  fabriquées  conformément  aux  ré- 
glements. 

On  les  prend  parmi  les  maîtres  de  cette  comniunauié. 

IjCS  Egards-Ferreui-s  sont  ceux  qui  apposent  les  plombs  ' 
aux  étoiles.  On  appelle  fers,  dans  les  manulactures  d’Amiens, - 
ce  qu’on  nomme  ailleurs  des  coins  et  des  poinçons.  Il  y a 
des  Éerreurs-Saïetteurs  en  blanc , d’autres  en  noir  , d’autres 
en  fiuesde  ou  bleu  : qui  est  la  couleur  que  donne  le  pastel. 

EGRATIGNEUR.  C’est  celui  qui  forme  sur  les  étoiles  et 
les  rubans  divers  ornements  avec  un  égratignoir  qui  est  un 
in|lrument  fort  tranchaA  et  dentelé  comme  une  scie  , dont 
on  se  sert  seulement  pour  découper  lu  superBcie  d’une  pieee 
de  satin  : t/oyez  Gaufiieuh. 

EGUILLÈTIER.  Voyez  AlGUlLLIEB. 

EMAILLEUR.  C’est  l’ouvrier  qui  travaille  en  émail , qui 
en  couvre  et  orne  les  métaux  , qui  en  fait  à la  lampe  des  ou- 
vrages curieux. 

Ce  nom  , qui  ne  devroil  être  propre  qu’à  ceux  qui  font  l’é- 
n)ail , est  devenu  commun  aux  orfèvres  et  jouailliers  qui 
Biontcnt  les  pierres  précieuses , aux  lapidaires  qui  les  contre- 
font , aux  peintres  qui  peignent  en  miniature  sur  l’émail  , 
aux  patenôtriers  et  boutonniers  en  émail  et  en  verre  , aujc 
marchands  verriers  , aHix  couvreurs  de  flacons  et  bouteilles 
d’osier  , aux  faïanciers  , etc. 

L’art  de  rEmailleur,  qui  est  une  branche  de  l’art  de  la  ver- 
rerie, peut  se  sous-di viser  en  quatre  autres  branches,  dont 
la  première  est  celle  de  prépartu'  l’émail , la  seconde  de  pein- 
dre dessus,  la  troisième  de  l’employer  trjmsparent  et  clair  , 
et  la  quatrième  de  l’employer  à la  lampe.  ' 

L’émail  est  en  général  une  matière  vitrifiée  , entre  le» 
parties  de  laquelle  es|  distribuée  une.  autre  matière  qui  n’est 
point  vitrifiée.  L’émail,  à la  transparence  près , a toutes 
les  propriétés  du’ verre  , et  l'cpacilene  lui  vient  que  de 
mélange. 

' G 
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La  base  commune  de  tous  les  i5maux  est  de  la  chaux  de 

Î>lomb  et  d’ëtain  bien  fin  , que  l'on  mêle  et  que  l’on  fait 
ondre  à un  grand  fei^de  verrerie  avec  de  la  fritte  de  caillou 
blanc,  broyee,  tamisée,  à lafjuelle  on  a ajouté  du  sel  de 
tartre  pour  faciliter  la  fusion.  Ce  niélang»  forme  une  sorte 
de  demi-vitrification  ; et  étant  réduit  en  poudre  , il  est  la 
base  de  tous  les  émaux. 

Pour  y procéder  dans  les  réglés  de  l’art , on  prend  trente 
livres  de  plomp  et  autant  d’étain  fin  qu’on  fait  réduire  en 
chaux  ; après  l’avoir  passée  au  tamis , on  la  fait  bouillir 
dans  de  l’eau  claire  dont  on  a rempli  un  vaisseau  de  terre 
vernissé.  Dès  qu’elle  a un  peu  bouilli , on  Ote  le  vase  do 
dessus  le  feu , on  décante  l’eau  qui  entraîne  avec  elle  la 
partie  la  plus  subtile  de  la  chaux  : on  verse  de  nouvelle 
eau  sur  les  parties  1ns  plus  grossières  qui  ont  resté  au  fond  du 
vase  ; on  la  fait  bouillir  et  décanter  de  nouveau , et  l’on  con- 
tinue ainsi  jusqu'à  ce  que  l’eau  n’entraîne  plus  aucune  par- 
ticule de  chaux. 

Cette  opération  étant  faite , on  fuide  le  vase , on  rcqjil- 
cine  la  chaux  ; on  répété  pour  les  secondes  eaux  la  même 
manœuvre  qu’on  a faite  pour  les  premières , on  fait  éva- 

Sorer  au  feu  les  eaux  qui  se  sont  successivement  chargées 
es  pai'lies  les  plus  subtiles  de  la  chaux  , on  broie  et  on  ta- 
nrise  ensuite  cette  chaux  ainsi  préparée  avec  de  la  fritte  de 
caillou  blanc  ( la  fritte  est  un  mélange  de  diverses  substances 
qiti  ont  été  fondues  ensemble  ) : sur  cinquante  livres  de  chaux 
et  autant  de  fritte,  on  met  cinq  onces  de  tartre  blanc  , ou 
huit  onces  de  potasse,  aussi  purifiée  que  faire  se  peut. 

Toutes  ces  matières  étant  mêlées  ensemble  et  mises  dans 
un  pot  neuf  de  terre  cuite  , on  les  expose  au  feu  pendant 
dix  heures  ; et  après  les  avoir  bien  p^vérisées,  on  les  con- 
serve dans  un  lien  très-sec  pour  s’en  sei'vir  au  besoin. 

On  fait  des  émaux  de  toutes  sortes  de  couleurs.  Ces  cou- 
leurs leur  viennent  des  matières  non  vitrifiées  qu’elles  con- 
tiennent ; ce  sont  les  chaux  métalliques  qui  produisent  cet 
effet  dans  presque  tous  les  émaux. 

Pour  faire  l’émail  blanc  de  lait  , on  met  quarante-huit 
grains  de  magnésie  ou  terre  blanche  qui  provient  de  la  pré- 
cipitation des  eaux-meres de  nilre  et  de  sel  commun,  opérée 
par  le  moyen  d'un  alkali  fixe , sur  six  livres  de  matière  com- 
mune , dont  nous  venons  d’expliquer  la  préparation. 

• On  fait  le  bleu  turquin  avec  la  même  quantité  de  matière 
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«ommime  que  pour  le  blanc  de  lait , h laquelle  on  ajoute 
trois  onces  à'écailles  de  cuivre  pu  petites  parties  qui  se  sépa-  i 

rent  de  ce  métal  et  se  répandent  sur  l’enclume  lorsqu’on  le  j 

forge  au  marteau  , et  calcinées  à trois  reprises  : on  y mêle  1 

encore  quatre-vingt-seize  grains  de  sofre  ou  substance  demi-  : 

métallique  contenue  dans  le  cobalt  qui  est  un  minéral  très-  3 

pesant , ou  quarante-liuit  grains  de  magnésie.  j 

Le  bleu  ordinaire  se  fait  a\ec  quatre  livres  de  matière  coin-  I 

munc  , quarante-huit  grains.de  safre  et  deux  onces  d'oripeau  1 

calciné  qui  est  fait  avec  des  lames  de  laiton  fort  minces  et  I 

fort  battues. 

Pour  l'aire  le  bleu  d'azur  , on  prend  quatre  livres  de  pou- 
dre commune  , deux  onoBs  de  safre , et  quarante-huit  grains 
à’æstustum  ou  cuivre  briUé. 

Le  verd  se  fait  avec  quatre  livres  de  fritte , deux  onces  do 
cuivre  brûlé  , et  quarante-huit  grains  d’écailles  de  fer  ; ou 
bien  , avec  six  livres  de  matière  commune  , quarante-huit 
grains  de  safran  de  Mars  , et  li'ois  onces  de  ferret  d'Espagne 
ou  espece  de  pierre  hématite , qui  est  une  vraie  mine  de 
fer. 

On  fait  le  noir  avec  quatre  livres  de  matière  commune  , 
deux  onces  de  safre  et  autant  de  magnésie  de  Piémont. 

IjC  purpurin  , avec  quatre  livres  de  fritte  et  deux  onces  de 
magnésie. 

Le  Jaune,  avec  six  livres  de  matière  eommune,  trois  onces 
de  tartre  et  soixante  et  douze  grains  de  magnésie. 

On  a enfin  un  beau  violet  en  mettant  quarante-huit  grains 
d’écailles  de  cuivre  calcinées , comme  pour  faire  le  verd  , 
et  deux  onces  de  magnési#sur  six  livres  de  matière  commune. 

Presque  tous  ces  émaux  se  font  à -Vénise  ou  en  Hollande, 
d'où  ils  nous  viennent  en  petits  pains  plat  de  différentes 
grandeurs  et  épaisseurs  , et  empreints  de  la  mar  que  de  l’ou- 
vrier. 

On  fait  remonter  à la  plus  haute  antiquité  l’origine  de 
la  peinture  sur  l’émail,  qui  est  la  seconde  branche  de  l’art 
de  l’émailleur.  L’histoire  nous  apprend  qu’elle  fut  connue 
des  anciens  Toscans.  Mais  cet  art  étolt  encore  imparfait 
et  comme  dans  sa  naissance  ; il  ne  commença  à faire  de  vi-ais  < 
progrès  en  Italie  que  sous  Michel  Ange  et  Raphaël , et  en 
France  sous  le  règne  de  François  I.  Les  oirvrages  qu’on  pei- 
gnoit  h Linroges  , sur  le  cuivre,  étoient  autrefois  fort  esti- 
més ; mais  on  éloit  encore  bien  éloigné  du  point  de  j|er- 
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fectlon  où  l’on  devoit  pai-venir  un  jour.  On  n’y  employoît 
que  le  blanc  el  le  noir  avec  quelques  Ic^geresleinles  de  car- 
nation ; et  la  maniéré  dont  on  les  colorioit  n’en  relevolt 

F as  le  prix.  On  se  contenfoit  pour  loi’s  de  mettre , tant  sui- 
or  que  sur  le  cuivre,  des  émaux  clairs  el  transparents,  de 
les  coucher  épais , séparément  et  à plat , comme  on  fcroit 
aujourd’hui  si  on  vouloit  former  un  relief  ; el  on  ne  savoit 
point  exécuter  sur  une  plaque  d’or  ou  de  cuivie  émaillée  , 
ou  quelquefois  contre  - émaillée  , toutes  sortes  de  sujets 
avec  des  couleurs  métalliques  auxquelles  on  a donné  leurs 
fondants. 

On  prétend  que  les  François  sont  les  inventeurs  de  cette 
dernlere  façon  d’émalller , el  qu’on  leur  doit  l’art  d’exécuter 
sur  l’or  des  portraits  .aussi  heauiP,  aussi  vivants  que  s’ils 
avoient  été  peints  à l’huile  ou  en  miniature  , el  dont  l’éclat 
est  inaltérable. 

On  commença  l’essai  par  des  bijoux  sur  lesquels  on  fit 
des  Heurs  et  de  la  mosa’ique  qui  charmèrent  la  vue  par  l’é- 
clat et  le  brillant  <le  leurs  couleurs.  Jean  Toutin  , orfevre 
de  Château  - Dun  , fut  le  premier  qui , en  iGSa  , parvint  k 
trouver  des  couleurs  qui  s’apptiquoienl  sur  un  fond  émaillé 
d’une  seule  couleur  , et  qui  se  parfondoient  au  feu.  Gribalin 
son  é.leve  communiqua  le  secret  de  son  maître  à d’autres 
artistes  qui , en  le  perfectionnant  peu  à peu , l’ont  porté 
au  degré  où  nous  le  possédons  aujourd’hui.  Les  Dubié , les 
'Morliere  , les  Vouguer  , etj  les  Chartier , furent  ceux  qui  se 
distinguèrent  le  plus  parmi  les  successeurs  de  Toutin. 

Sous  le  dernier  régné , Jacques  Bordier  et  Jean  Petitot  se 
signalèrent  par  leurs  ouvrages.  I.ouis  XIV  occupa  long- 
temps le  pinceau  de  ce  dernier  qfi’il  employoit  à copier  les 
tableaux  des  plus  grands  maîtres.  Bordier , qui  étoit  son 
beau-firere , peignoit  les  cheveux  , les  draperies  et  les  fonds , 
et  Petitot  se  chargeoit  des  têtes  el  des  mains.  Notre  siecle 
fournit  encore  quelques  artistes  qui  se  sont  illustrés  dans  ce 
genre  de  peinture , tels  que  les  Ronquet , les  Liotard  et  les 
JJurand. 

La  délicatesse  du  pinceau  et  la  composition  des  cou- 
leurs ne  sont  par  les  seules  choses  requises  dans  un  peintre 
en  émail  ;*il  doit  encore  veiller  , pour  la  conservation  et  la 
beauté  de  son  ouvrage , à ce  que  l’orfevre  donne  à la  pl.aquc 
sur  laquelle  il  se  propose  de  peindre,  une  grandeur  et  une 
épaisseur  proportionnées  à l’usage  auquel  on  la  destine  ; 
♦ 
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à ce  que  l’or  soit  de  vingt-deux  carats,  parce  qu’il  iondroit 
s’il  éloit  moins  fin , et  qu’il  n’auroit  pas  assez  de  soutien 
s’il  l’ëtoit  davantage;  à ce  que  l'alliage  soit  moitié  blanc 
et  moitié  rouge,  afin  que  l’émail  soit  moins  exposé  à ver- 
dir que  s’il  étoit  tout  rouge,  î\  cause  du  mélange  du  cuivre  ; 
à ce  que  l’or  soit  exactement  dégagé  de  pailles  et  de  vents 
qui  occasionneroieiit  des  soufflures  dans  l’émail , défauts 
auxquels  il  ne  seroit  pas  possible  de  remédier.  Pour  ce  qui 
est  du  procédé  de  la  peinture  , voyez  le  mot  Peusiue  Eût 
EMAIL. 

Pour  employer  sur  l’or  les  émaux  tran.sparcnls  et  clairs , 
on  commence  par  tracer  son  dessin  sur  la  plaque , la  cbamp- 
lever , y former  les  figures  en  espece  de  bas-relief,  en  élé- 
Vant  leur  point  un  peu  plus  qu’à  l’ordinaire  ; parce  que  plus 
le  fond  est  distant  de  la  surface  , et  plus  on  a d’ombres  et  de 
clairs.  On  broie  ensuite  les  émaux  de  maniéré  qu’on  les 
sente  graveleux  sous  le  doigt;  on  en  charge  la  pièce,  on  la 
l.iisse  sécher  à l’air  ; on  la  met  ensuite  sous  la  moufle  oii 
elle  demeure  jusqu’à  ce  que  les  émaux  se  soient  fondus. 
Après  ce  premier  i'eu  on  la  cltargo  de  nouveau  aux  endroits 
où  l’émail  s’est  trop  affaissé  ; on  la  remet  au  feu  ; on  passe 
ensuite  la  pièce  sur  du  grès  ; on  la  remet  au  feu  qui  l’unit , 
la  polit , et  lui  donne  Ta  dernière  façon.  Lorsq’ue  l’ouvrier 
a un  peu  trop  tardé  à charger  sa  pièce  , les  couleurs  devien- 
nent louches  et  bourbeuses , ce  qui  est  un  défaut  considé- 
rable. 

Les  émaux  doivent  être  très-fusibles  ; on  les  emploie  à 
colorer  ou  à peindre  différents  ouvrages  qui  se  font  au 
gland  feiu  Uémail  è/zwe  sert  à enduire  Tes  poteries  de  terre 
’ qu’on  nomme /ôïzTTîce  et  à leur  donner  un  coup  d’œil  de 
porcelaine  ; c’est  avec  les  autres  émaux  colorés  qu’on  peint 
sur  la  fa'iance  , sur  la  porcelaine  , et  même  sur  l’email 
blanc  : voyez  les  mots  FAÏANClEn  , POHCELAIWE,  ET  PeiU- 
TRE  EU  EMAIL. 

Quant  à la  manière  de  contrefaire  les  pierres  précieuses 
colorées  : voyez  VERRIER. 

De  tous  les  ouvrages  qui  se  font  par  les  Emailleurs , les 

f>li!s  amusants  et  les  plus  agréables  sont  ceux  do  travàiller 
fs  émaux  au  feu  d’une  lampe,  où  l’on  met  pour  huile  de  la 
graisse  do  cheval , fondue  , qu’on  nemme  huile  de  cheval. 

La  lampe,  qui  est  de  cuivre  ou  de  fer  blanc , est  composée 
do  deux  [lieces,  l’une  qu’on  appelle  la  boite , et  l'autre  qui^ 
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garde  fb  nom  de  lampe.  C’esl  dans  celle  dernlere  , qui  est 
»me  espece  d’ovale  plat , de  six  pouces  de  longueur , et  de 
deux  de  hauteur , qu’on  met  t’huile  , et  d’oil  sort  la  meche, 
la  boîte  dans  laquelle  la  lampe  est  enfernufe  ne  servant 
qu’à  recevoir  l’huile  que  l’cbullition , causée  par  l’ardeur 
du  feu , pourroit  faire  i-épandre  : une  piece  quarrée  d’un 
pouce  de  hauteur  soutient  ces  deux  pièces. 

Une  table  large  et  haute  à volonté  sert  à placer  celle  lam- 

!>e , ou  ntême  encore  trois  autres , si  quatre  ouvriers  y veu- 
ent  travailler  en  même  temps.  Dessous  la  table , et  presque 
«lans  le  milieu  de  sa  hauteur,  est  un  double  soufflet  d’orgues 
que  l’un  des  ouvriers  fait  liausser  et  Jjais.scr  avec  le  pied  pour 
exciter  et  aviver  la  flamme  des  lampes. 

Dt;s  rainures , faites  avec  une  gouge  dans  l’épaisseur  dn 
dessus  de  la  table  , et  recouvertes  de  parchemin,  servent  à 
communiquer  le  vent  du  soufflet  au  tuyau  que  chaque  lampe 
a devant  elle.  Ces  tuyaux  sont  de  verre  ; et  pour  que  Ita 
iLmaillcurs  ne  soient  point  Incommodés  de  l’ardeur  de  In 
lampe  , chaque  tuyau  est  couvert,  à six  pouces  de  distance, 
d'iuie  petite  platine  de  fer  blanc  qu’on  nomme  un  éventail  , 
et  qui  a une  queue  de  bois  , qui  se  met  dans  un  trou  percé 
dans  la  table.  Quand  les  ouvrages  ne  sont  pas  de  longue 
haleine , on  ne  se  sert  que  d’un  tube  ou  tuyau  de  verre,  par 
lequel  on  souffle  à la  bouche  pour  exclfer  la  flamme  de  la 
lampe. 

Il  est  presque  incroyable  jusqu’à  quel  point  de  délicatesse 
et  de  finesse  les  filctsd’émail  peuvent  se  tirera  la  lampe. Ceux 
dont  on  se  sert  pour  faire  de  fausses  aigrettes  sont  si  déliés 
qu’on  les  peut  tourner  et  plier  sur  un  dévidoir  , comme  on 
l'eroil  de  la  sole  ou  du  fil. 

Los  jaL<  factices  de  toutes  couleurs  qu’on  emploie  dans 
les  broderies , sont  aussi  faits  d’émail  ; et  cela  avec  tant 
d’art , que  chaque  petite  partie  a son  tiou  pour  y passer  la 
soie  avec  laquelle  on  le  brode. 

On  emploie  rarement  pour  faire  ces  jais  factices  l’émail 
de  Venise  ou  de  Hollande  tout  pur  : on  le  fond  ordinaire- 
ment dans  un  cuiller  de  fer,  avec  partie  égale  de  verre  ou 
de  crystal;  et  quand  les  deux  matières  sont  en  parfaite  fusion  , 
on  les  ramasse  pour  les  tirer  en  filets  de  diHérentes  grosseurs, 
suivant  la  diversité  des  ouvrages. 

Ramasser  l’émail  , c’est  le  prendre  tout  liquide  dans  la 
♦uiller,  avec  Jeux  morcauix  d un  tuyau  de  pipe  cassée  qu’on 
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tient  des  deux  mains,  et  qu’on  ëlorgne  l’un  de  l’autre  autant 
que  les  bras  peuvent  s’étendre. 

Si  le  blet  doit  être  long,  et  qu’il  passe  l’<^tendne  du  bras 
de  l'ouvrier,  un  compagnon  en  lire  un  des  bouts,  tandis  que 
relui  qui  travaille  continue  de  présenter  son  émail  au  feu  de 
la  lampe  avivée  par  le  vent  du  soufflet  ; cela  s’appelle  tirer 
l'émail  à la  course. 

Ces  lils  ainsi  tirés  se  coupent  à froid  en  plusieurs  mor- 
ceaux , d’une  longueur  à la  volonté  de  l’ouvrier,  mais  ordi- 
nairement depuis  dix  pouces  jusqu’à  douze.  Pour  les  cou- 
per, on  se  sert  de  la  Zime  ou  couperet,  qui  est  un  instrument 
d’acier  plat  et  tranchant,  de  plus  d’un  pied  de  longueué. 
On  le  nomme  lime,  parce  qu’eflectivement  il  est  fait  d’une 
vieille  lime  battue  et  applatie  , et  couperet  à cause  de  son 
usage.  Ce  couperet  fait  sur  l’émail  l’elfet  du  diamant  sur  le 
verre  ; il  l’entaille  légèrement , et  cette  légère  entaille  , de 
quelque  grosseur  que  soit  le  lilet  de  l’émail , dirige  sûrement 
la  cassure. 

Comme  tous  les  émaux  tirés  à la  lampe  sont  ronds  , sf 

f)Our  l’ouvrage  il  faut  qu’ils  soient  plats , on  se  sert  pour 
es  applatir  d’une  pince  de  fer  dont  le  mors  est  quarré  , ce 
qu’il  Jàut  faire  lorsqu’ils  sont  encore  clumds. 

La  bercelle est  une  autre  pince  aussi  de  fer,  mais  tout  d’im 
morceau  replié,  dont  les  deux  branches,  qui  se  terminent  en 

Î)ointe , font  ressort.  On  s’en  sert  pour  tirer  l’émail  à la 
anjpe  lorsqu’on  le  travaille  en  figures , ou  en  autres  ou- 
vrages. 

Enfin  des  tubes , ou  tuyaux  de  diverses  grosseurs , servent 
à souffler  l’émail  en  différentes  maniérés,  et  à y conserver 
les  vuidos  convenables  , ou  pour  y épargner  la  niatlcre , ou 
pour  former  les  contours. 

Lorsque  l’Emailleur  travaille,  il  est  assis  devant  la  lampe, 
le  pied  sur  la  marche  qui  fait  hausser  et  baisser  le  soufflet  ; 
«t  tenant  de  la  main  gauche  l’ouvrage  qu’il  veut  émailler , 
ou  les  fils  de  laiton  ou  de  fer  qui  doivent  faire  le  bâti  de  ses 
figures , il  conduit  de  la  main  droite  le  fil  d’émail  qu’il  pré- 
sente au  feu  de  ,sa  lampe , et  cela  avec  une  adresse  et  une 
patience  également  admirables. 

Il  n’y  a guere  de  choses  qu’on  ne  puisse  faire  ou  repré- 
senter avec  l’émail;  et  l’on  en  voit  des  figures  si  bien  ache- 
vées qu’on  les  croiroit  sorties  des  mains  des  plus  habiles 
sculpteurs. 


Digitized  by  Google 


io8  ' EMA 

On  ne  peut  voir  sans  surprise  ces  beaux  yeux  d’ëmail  qui 
sortent  a entre  les  mains  des  habiles  Emailleurs  ; ils  ont 
presque  le  brillant  de  la  nalui-e;  on  y observe  toutes  les  ra- 
miücationsdcs  vaisseaux  avec  toutes  leurs  nuances.  L’art  de 
faire  les  fausses  perles  est  aussi  du  ressort  des  Emailleurs  : 
payez  PerLES  FaUSSES. 

Les  orfèvres  et  jouailliers  qui  montent  les  pierres  précieu- 
ses , les  lapidaires  qui  les  contrefont  avec  des  émaux , et  les 
peintres  qui  travaillent  en  miniature  sur  l’émail  et  qui  font 
cuire  au  feu  leur  ouvrage , sont  conipris  dans  le  terme  gé- 
néral d’Ëmailleurs  , quoi(|u’en  particulier  ils  fassent  partie 
les  uns  du  corps  de  l’orfèvrerie , et  les  autres  de  la  commu- 
nauté des  maîtres  peintres  et  sculpteurs  de  la  ville  de  Paras. 

Les  Emailleurs  proprement  dits  sont  ceux  qu’on  nomme 
Patenôtriers  et  Boutonniers  d’émail. 

Ces  derniers  ont  composé  long-tenrps  une  des  commu- 
nautés des  arts  et  métiers  k Paris,  et  ils  font  encore  partie 
de  celle  des  maîtres  verriers  faïanciers  auxquels  ils  ont  été 
unis  par  arrêt  du  Conseil , du  ai  Septembre  1706,  et  qui 
est  composée  aujourd’hui  de  cent  trente-six  maîtres.  L’édit 
de  leur  érection  en  corps  de  jurande  est  du  G Juillet  i5G6, 
enregistré  au  Parlement  le  17  des  mêmes  mois  et  an,  pu- 
blié le  29  Août  suivant  au  Châtelet. 

Quatre  jurés  , dont  deux  sont  renouvellés  chaque  année , 
sont  chargés  de  la  discipline  du  corps,  des  visites,  duchef- 
d’œuvi-cAît  expérience,  et  de  la  réception  à la  maîtrise  et  à 
l’apprentissage. 

Nul  maître  ne  peut  être  reçu  s’il  n’a  été  apprenti  sous 
les  maîtres  de  Paris,  ou  du  moins  de  quelque  ville  jurée  ; 
l’apprentissage  , même  pour  les  fils  de  maîtres,  s’ils  appren- 
nent chez  a autres  que  leur  pere,  doit  être  de  cinq  ans  et 
huit  jours. 

Chaque  maître  ne  peut  obliger  qu’un  apprenti  à la  fois; 
il  lui  est  permis  néanmoins  d’en  prendre  un  nouveau  la  der* 
niere  année.  Le  fi's  de  maître  ne  tient  point  lieu  d’apprenti 
chez  son  pere  , mais  seulement  chez  un  élranger. 

Les  veuves  restant  en  viduité  jouissent  des  privilèges  du  t 
métier  et  peuvent  continuer  l’apprenti  commencé,  niais  non 
en  faire  un  nouveau  ; ces  veuves  , aussi  bien  que  les  filles  de 
maîtres  , affranchissent  les  apprentis  et  les  compagnons  en 
les  épousant. 

La  marchandise  foraine  doit  être  visitée  par  les  jiu’és  qui 
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«loivcnt  faire  leur  visite  aussitôt  qu’ils  en  sont  requis  et 
{^yertis  > à peine  des  doiiiniages  et  intérêts  des  forains  : 
voyez  FaïANCIER.  ' i 

EMBALLEUR.  L’cniballeur  est  celui  dont  le  métier  ou  la 
fonction  est  de  ranger  les  marchandises  dans  les  balles. 

Il  y a des  marchandises  qu’on  emballe  simplement  avec 
de  la  paille  et  de  la  grosse  toile  , d’autres  qu’on  enferme 
dans  des  bannes  d’osier,  d’autres  dans  des  caisses  de  bois  de 
sapin  qu’on  couvre  avec  des  toiles  cirées  toutes  cb.audes , 
d autres  enfin  dans  de  gros  carions  qu’on  enveloppe  de  toile 
cirée  secbe.  Dans  tous  les  emballages  on  coud  la  toile  avec 
de  la  ficelle  , et  on  la  serre  par  dessus  avec  une  forte  cordc 
dont  les  deux  bouts  viennent  se  joindre  : c’est  h ces  deux 
bouts  que  les  plombeurs  des  douanes  mettent  leurs  plombs  ; 
et  dans  ce  cas  il  faut  avoir  attention  que  la  corde  soit  en- 
tière , car  , si  elle  étolt  ajoutée , les  commis  refuseroient  de 
plomber.  Dans  les  Echelles  du  Levant , les  emballages , 

Farticuliérement  ceux  des  soies,  ont  toujours  deux  toiles, 
une  intérieure  qu’on  appelle  la  chemise  , l’autre  extérieure 
qui  est  la  couverture.  On  rempfll  l’entre-deux  de  ces  toile» 
de  paille  et  quelquefois  de  coton. 

L’habilelé  d’un  Emballeur  consiste  à ranger  les  marchan- 
dises en  sorte  qu’il  ne  reste  aucun  vuide  entre  elles  et 
quelles  ne  frottent  point  les  unes  contre  les  autres,  à sé- 
parer les  fragiles  d’avec  celles  qui  sont  dures  ou  pesantes  , 
à empailler  également  leurs  ballots , à les  dresser  quarré- 
ment , à bien  coudre  la  toile  d’emballage  , à disposer  éga- 
lement la  corde  avant  de  la  serrer  avec  la  bille , et  à lais- 
ser des  oreilles  ou  morceaux  de  toile  à chaque  encoignure 
de  la  halle  , afin  qu’on  puisse  mieux  remuer , charger  et 
décharger  les  ballots  de  marchandises. 

G;  sont  les  Emballeurs  qui  écrivent  sur  les  toiles  d’em- 
ballage les  numéros  des  ballots  appartenants  au  même  mar- 
chand et  envoyés  au  même  correspondant , les  noms  et 

3ualités  de  ceux  à qui  ils  sont  envoyés , et  les  lieux  de  leur 
cmeure.  Ils  ont  aussi  soin  de  dessiner  un  verre , un  miroir, 
ou  une  main  sur  les  caisses  des  marchandises  casuelles , pour 
avertir  ceux  qui  les  remueront  d’user  de  précaution.  Toutes 
ces  choses  s’écrivent  ou  se  peignent  avec  de  l'encre  com- 
mune et  une  espece  de  plume  de  bois  , ou  petit  béton  laj'ge 
de  deux  ou  trois  lignes  et  long  de  six  pouces , dont  un  bout 
est  coupé  en  clianirein. 
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Les  instruments  dont  se  servent  les  Emballeurs  sont  l'rt 
couteau  , une  bille  de  bois,  ordinairci7icnt  de  buis,  et  uiit; 
longue  et  forte  aiguille  à trois  carres  : leur  tll  est  une  iné- 
diocie  ficelle  , qui , dans  le  commerce  de  la  corderie , est 
appelée d'emballage. 

Les  Emballeui's  sont  en  titre  d’olRce  dans  la  ville  et  faux- 
bourgs  de  Paris  : ils  paient  paillette  au  Roi , ou  des  droits  \ 
réglés  par  un  tarif;  ils  font  bourse  commune,  et  forment 
un  corps  qui  a son  syndic  et  autres  officiers.  Ils  furent  éta- 
blis au  nombre  de  quatre-vingts  par  les  lettres-patentes  qui 
leur  furent  accordées  au  commencement  du  ix-gne  de  Louis 
XIV  , et  par  lesquelles  il  leur  fut  permis,  exclusivement  à 
tous  autres,  de  faire  tous  les  emballages  dans  la  ville  et 
fauxbourgs  de  Paris , tant  à la  douane  que  par-tout  ail- 
leurs ; Sa  Majesté  réservant  cependant  aux  marchands  et 
aux  autres  particuliers  la  faculté  d'emballer  eux-mêmes,  ou 
de  faire  emballer  leurs  marchandises  cbee  eux  par  leurs 
garçons  et  domestiques  seulement. 

Dans  quelque  nombre  qu’ils  soient,  la  moitié  sert  alter- 
nativement à la  douane , et  l’autre  moitié  à leur  bureau. 

Lorsque  quelqu’un  d'eux  n’est  plus  en  état  de  servir , la 
commurtauté  lui  fait  une  pension  proportionnée  au  revenu 
de  leurs  charges. 

EMOULEUR  ou  REMOULEUR.  On  donne  ce  nom  aux 
couteliers  qu’on  nomme  gagne-petit , et  qui  aiguisent  les 
instruments  tranchants  sur  une  meule  de  grès  tournante  : 
voyez  Coutelier. 

EMPAILLEUR.  On  donne  ce  nom  à ceux  qui  garnissent 
les  chaises  avec  de  la  paille  cordonnée  , ou  de  Ta  natte  : 
voyez  NaTTIER  et  TOURNEUR. 

EMPOISEUR , ou  EMPEISEUR.  Ce  sont  les  ouvriers 
qui , dans  les  fabriques  de  toiles  et  les  manufactures  d’é- 
tofles  , ne  sont  occujh's  qu’à  coller  les  fils  de  la  chaîne 
avec  une  colle  dont  la  préparation  et  la  composition  sont 
relatives  à l’emploi  qu’on  en  doit  faire  : voyez  Tissi;r.VND. 

ENCAUSTIQUE  ( Peinture  ).  Voyez  Peinture. 

ENCLUMES  ( Ai’t  de  la  fabrication  des  ).  Les  enclumes 
sont  des  masses  de  fer  acérées , plus  ou  moins  grosses  , sur 
lesquelles  on  forge  différents  métaux  pour  leur  faire  pren- 
dre les  formes  qu’on  désire.  Elles  sont , après  les  ancres , 
une  lies  plus  gros.ses  pièces  de  forge  qu’on  ait  coutume  de 
travailler,  puisqu’il  y en  a qui  pcsenl  quatre,  cinq,  sis 
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ceiiis , ntille  , cl  nit-nie  plus.  On  a coutume  do  faLriquer  les 
plus  fortes  enclumes  dans  les  grandes  forges  : on  y coule 
même  quelque  gros  tas.  Ces  enclumes  fabriquées  dans  les 
forges , étant  de  pur  fer  de  gueuse , sont  les  plus  mauvaises. 

On  trouve  communément  deux  especes  d’enclumes  cher, 
les  marchands  ; savoir , celles  qui  sont  de  fer  forgé , et 
celles  qui  sont  faites  avec  du  fer  de  loupe.  Les  làupes  sont 
du  fer  de  gueuse , c’est-à-dire  du  fer  fondu  qui  a été  passé 
à l'affinerie,  et  auquel  on  a ensuite  donné  quelques  coups  de 
marteau.  On  forme  avec  ce  fer  brut  des  mises  amorcées  en 
forme  de  coins  , qu’on  ajoute  au  bout  d’un  ringard  , et 
qu’on  soude  les  unes  aux  autres  pour  donner  la  forme  à ce.s 
enclumes.  Nous  ne  nous  étendrons  pas  sur  ce  point , p.irce 
que  ces  sortes  d’enclumes  ne  sont  pas  à beaucoup  près  aussi 
bonnes  que  celles  dont  nous  allons  f<arler. 

Pour  faire  les  bonnes  enclumes  , on  forge  et  on  étire  au 
gros  marteau  un  parallélipipede  de  fer  bien  épuré  : on  y 
soude  un  ringard.  On  appelle  ringard  un  barreau  que  l’on 
soude  à un  morceau  de  i’er  pour  le  manier  plus  commodé- 
ment à la  sur  l’enclume  ; c’est  une  pièce  postiche 

qu’on  retraneWtaprès  que  la  pièce  de  fer  a été  forgée  et 
soudée  au  lieu  où  elle  doit  être. 

Pour  faire  une  enclumo  ordinaire , on  forge  quatre  parai-  j 

lélipipedes  semblables  ; ensuite  on  donne  une  bonne  chaïute  i 

suante  aux  deux  faces  qui  doivent  se  toucher  ; quand  deux  j 

de  ces  parallélipipedcs  sont  bien  chauds  , on  les  pose  l’un  ' I 

sur  l’autre , et  avec  le  gros  marteau  on  les  soude , puis  on 
coupe  le  ringard  ; ensuite  on  martele  la  face  , et  alors  1.-»  ■ 

moitié  du  corps  de  l’enclume  est  faite.  On  forge  une  autre  , ' 

piece  pareille  ; et  en  chauffant  à suer  lcs'’faces  dans  deux  j 

forges  différentes  , on  les  applique  l’une  sur  l’autre , on  les  I 

soude , et  par  ce  moyen  on  a un  gros  parallélipipede  qui  i 

fait  le  corps  de  l’enclume. 

Il  y a des  forgerons  qui  courent  les  villages  pour  radoi:- 
ber  et  rétablir  les  enelimres  rompues , et  il  est  singulier  que 
ces  gens  qui  ne  portent  avec  eux  que  des  soufflets  à vent , 
parviennent  à rétablir  toutes  les  pièces  qui  manquent  à une 
grosse  enclume  ; ils  font  même  d’autres  ouvrages  plus  con- 
sidérables sans  le  secours  d’aucune  machine.  TV»ut  le  tra-  ' 
vail  dont  nous  allons  parler  est  le  même  que  celui  qui  .s’exé- 
cute avec  plus  de  facilité  dans  les  grandes  forges  où  l’on  a 
des  machines  solidement  établies , et  des  soufflets  très- 
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très-grands , ce  qui  rend  le  travail  l)eaiicoup  plus  aisé, 

Lemaître  l'orgeron  arrive  ordinairetiient  avec  deux  com- 
pagnons et  ses  deux  soufflets  : comme  il  travaille  presque? 
toujours  pour  des  maréchaux  et  pour  des  serruriers,  il  trouve 
à emprunter  un  soufflet  à deux  vents  pour  sa  petite  forge, 
et  une  enclume  pour  forger  les  mises.  On  appelle  mUe  une 
piece  de  fer  quon  forge  A part  pour  lui  donner  la  forme 
qu’elle  doit  avoir.  On  l’a/norce,  c’est-à-dire  qu’on  étend  une 
de  ses  parties , pour  quelle  se  soude  plus  exactement  au  lieu 
où  elle  doit  être  placée.  Les  mises  de  loupe  sont  faites  de  fer 
encore  brut  ; les  mises  de  fer  forgé  sont  faites  de  fer  affiné. 

Il  trouve  aussi  par-tout  des  ouvi-iers  qui  savent  manier  lé 
marteau  : car  on  forge  presque  toujours  à quatre  marteaux 
pour  profiter  le  plus  qu’il  est  possible  des  chaudes  et  ména- 
ger le  charbon.  Ces  gens  bâtissent  assez  grossièrement  une 
petite  forge  qui  ressemble  en  tout  aux  forges  ordinaires. 

Leur  grande  forge  mérite  plus  d’attention.  Les  forgerons 
bâtissent  un  mur  qui  fait  le  chevet  de  la  forge  ,el  qui  est 
traversé  par  les  buzes  et  les  tuyeres  des  sou/fletç.  Devant  le 
mur , ils  font  avec  des  pierres , et  quel«£fois  avec  des  . 
morceaux  de  bois  , le  foyer  de  la  forge  qu’llsrcmplissent  d« 
cendres  et  de  fraisil , ou  plutôt  de  crasse  de  forge.  Au  de- 
vant , à une  certaine  distance  du  feu  , est  un  gros  billot  de 
bois  posé  debout  : il  ne  doit  pas  être  plus  élevé  que  le  foyer 
de  la  forge.  C’est  sur  ce  morceau  de  bois  qu’on  forge  les 
enclumes;  car,  comme  on  ne  chauffe  jamais  les  corps  des  en- 
clumes que  sur  le  côté  où  l’on  soude  les  mises  , la  face  op- 
posée n’est  pas  assez  chaude  poiu-  brûler  le  morceau  de  bois 
sur  lequel  on  a soin  de  jeter  de  l’eau  et  des  cendres  quand  il 
est  nécessaire. 

Les  forgeron*  ambulants  n’ont  ni  courant  d’eau , ni  au- 
cune machine  ambulante  pour  faire  agir  leurs  soufflets  ; 
néanmoins  ils  ont  besoin  d un  vent  violent  pour  chauffer 
suiflsamment  d'aussi  grosses  masses  de  fer.  Pour  cet  effet  ils 
établissent  derrière  le  mur  les  deux  grands  soufflets  qu’ils 
ont  apportés  avec  eux.  Ces  soufflets  ont  six  à sept  pieds  de 
longueur , sur  deux  pieds  six  à huit  pouces  seulement  de 
largeur.  Ils  ne  peuvent  pas  être  plus  larges,  parce  que  comme 
on  les  fait  agir  avec  les  pieds , en  refoulant  alternativement 
les  deux  panneaux  supérieurs , il  faut  que  les  pieds  puissent 
être  placés  à-peu-près  au  milieu  de  la  largeur  de  ces  pan- 
neaux pour  les  comprimer  régulièrement. 

Les 
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L«s  quatre  ouvriers  sont  debout  l’un  devant  l’autre  ; ils 
Ont  un  de  leurs  pieds  sur  le  panneau  supérieur  du  soufflet , 
et  l’autre  pied  sur  le  soufflet  qui  lui  est  parallèle.  On  con- 
çoit qu’en  levant  le  pied  droit  pour  porter  tout  le  poids  dn 
corps  sur  le  pied  gauche , et  ensuite  le  pied  gauche  pour 
porter  tout  le  poids  du  cbrps  sur  le  pied  droit,  on  refoule 
alternitivement  les  deux  soufflets.  Mais  il  faut  une  puis- 
sance qui  fasse  relever  les  soufflets,  quand  ils  sontdëchar- 
Çës  du  poids  des  quatre  hommes  ; deux  perches  pliantes 
font  cet  office  au  moyen  d’une  corde  qui  lie  le  haut  de  cha- 
que perche  avec  l’extrëmité  des  soufflets.  Ces  perches  font 
la  fonction  des  deux  grands  ressorts  , elles  relevent  les  souf- 
flets quand  ils  sont  dëcliargés  du  poids  des  hommes.  Lors- 
que le  fer  est  chaud , les  souffleurs  descendent  de  dessus  les 
soufflets  pour  prendre  chacun  un  marteau  ; et  quand  la 
mise  est  en  place,  ils  remontent  promptement  sur  les  souf- 
flets afin  de  ne  point  laisser  refroidir  le  fer  et  économiser 
le  charbon. 


Il  ne  faut  pas  que  le  vent  des  soufflets  donne  sur  le  fer 

3uand  on  veut  chauffer  ; c’est  pourquoi  le  jaugeur  , c’est-à- 
iie  l’ouvrier  qui  dirige  le  barreau  de  fer  appelé  jauge,  et 
qui  sert  à manier  l’enclume  pour  la  tenir  en  situation  ; cet 
ouvrier , dis-je , soutient  continuellement  l’enclume  un 


peu  élevée  au  dessus  du  vent , tandis  que  Vattiieur  fait  pas- 
ser du  charbon  par  dessous. 

Il  s’agit  de  joindre  ensuite  au  corps  de  l’enclume  toutes 
les  mises  qui  sont  nécessaires  pour  en  faire  une  enclume 
parfaite. 

La  première  opération  consiste  à faire  différents  trous  à 
un  des  eôtés,  et  au  dessous  du  corps  de  l’enclume.  Au 
moyen  de  ces  trous  dans  lesquels  on  a passé  une  barre  de 
fer  qui  répond  à un  levier  de  bois  , ou  A un  ringard  volant 
(^u'on  nomme  jauge , comme  nous  l’avons  dit  plus  haut  , 
1 ouvrier  manie  une  grosse  masse  de  fer  avec  beaucoup  de 
facilité.  Le  jaugeur  est  assis  sur  sa  jauge  pendant  que  le  fer 
chauffe , et  tient  l’enclume  dans  la  situation  qu’il  juge  la 
plus  convenable. 

On  transporte  ensuite  A la  grande  forge  le  corps  d’enclu- 
me avec  deux  ringards;  on  ^ace  sur  les  charjions  la  face 
qu’il  faut  chauffer  ; quand  elle  est  suffisamment  chaude,  on 
met  une  des  faces  sur  un  billot  de  la  grande  forge,  et  avec 
le  mandrin  sur  lequel  on  happe  A coups  de  masse , on  fai( 
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un  irou  qui  doit  avoir  trois  pouces  de  profondeur  et  ôtre 
r^guliéreiiieut  percé,  alln  que  le  barreau  de  la  jauge  y 
puisse  entrer  bien  juste  ; ensuite  on  coupe  les  ringard»  dont 
on  n’a  plus  besoin. 

On  fortilie  le  devant  de  l’enclume  par  une  espece  de  pi- 
lastre qu’on  nomme  ïeitomac  ou  la  poitrine.  On  martelle  la 
face  qui  doit  être  posée  sur  le  corps  de  l’enclume  ; et  après 
avoir  cliaullé  à la  grande  forge  une  face  du  corps  de  len- 
clume , et  en  même  temps  à la  petite  forge  une  des  mises  , 
on  la  soude  sur  le  corps  de  l’oielume.  iT  faut  que  la  mise 
soit  bien  également  cliaiill'ée  dans  toute  son  étendue  , et 
avoir  attention  de  bien  conduire  le  feu  de  la  grosse  forge  , 
pour  ne  point  briller  le  fer  aux  angles  du  corps  de  l’en- 
clume. 

Le  pied , la  poitrine  ou  l’estomac  de  l'enclume  , et  la  pa- 
roi, étant  formés  et  soudés  au  corps , il  faut  rapporter  aux. 
deux  bouts  de  l’enclume  deux  pièces  qui  fassent  saillie  , ce 
qui  se  fait  en  fondant  encore  une  mise.  On  fait  chauffer  k 
la  grosse  forge  le  corps  de  l’enclume , seulement  à l’endroit 
oîi  l’on  doit  rapporter  la  mise  : on  fait  chauffer  de  même  k 
la  petite  forge  la  partie  de  la  mise  qui  doit  êti-e  soudée  au 
corps  de  l’enclume  ; on  y ajoute  ensuite  une  mise  compo- 
sée de  deux  ou  trois  pièces  de  1er  soudées  ensemble  ; elle 
forme  par  le  bas  une  espece  de  console  , et  cette  piece  se 
nomme  le  talon.  Quand  elle  est  bien  soudée,  on  donne 
avec  la  tranche  et  le  marteau  la  forme  convenable  à ce  ta- 
lon ; il  doit  être  bien  solide,  parce  que,  lorsqu’on  forge  sur 
l’enclume  , cette  mise  est  fréquemment  exposée  à recevoir 
de  grands  coups  de  marteau. 

Voilà  l’encluine  forgée  ; il  ne  s’agit  pour  la  finir  que  de 
former  la  table , c’est-à-dire  de  couvrir  la  superficie  avec 
une  lame  d’acier  qui  doit  être  trempée  : c’est  sur  quoi  la  pra- 
tique des  ouvriers  vai'ie  beaucoup. 

D’abord  il  faut  couvrir  d’une  lame  de  fer  forgé  les  vieilles 
enclumes  qu’on  veut  recharger  d’acier,  parce  que  l’acier  se 
soude  mieux  avec  le  fer  qu’avec  l’acier.  Ainsi  les  uns  com- 
mencent par  couvrir  de  fer  les  vieilles  enclumes , et  d’autres 
arrangent  sur  une  planche  de  fer  des  barreaux  d’acier  ; et 
en  forgeant  le  tout  ensemble  , ils  ont  une  table  de  fer  cou- 
verte a line  lame  d’acier  qu’ils  rapportent  sur  l’enclume.  Il 
reste  ensuite  à tremper  les  enclumes;  poiu-  cet  effet  oi» 
creuse  dans  la  terre  un  petit  fossé,  qui^  dans  lui  des  four- 
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Manx , a un  pied  de  profondeur  verticale,  et  qui  par  un  d« 
ses  bouts  gagne  la  surface  du  teriein.  On  pose  de  travers  , 
sur  la  partie  creuse  de  ce  fossé  des  barres  de  fer  qui  doivent 
être  assez  fortes  pour  supporter  l’enclume.  Comme  il  faut 
que  la  surface  acérée  de  l’enclume  soit  fort  dure  , et  qu’elle 
soit  unie  , on  doit  éviter  qu’il  ne  se  leve  des  écailles  sur  le 
métal.  Pour  cela  on  fait  une  cage  en  tôle , dont  l’étendue 
doit  être  un  peu  plus  grande  que  la  table  de  l’enclume.  On 
pose  la  cage  de  tôle  sur  les  barres  qui  forment  la  grille  du 
fourneau  : on  écrase  de  l’ail  sur  la  table  de  l’encTunie 3 et 
l’on  met  dans  la  cage  , à ré|>aisseur  d’i^nviron  deux  pouces , 
une  composition  de  suie  , de  rapures  de  cornes,  etc.  en- 
suite, à cinq  ou  six  pouces  du  corps  de  l’enclume,  on  cons- 
truit trois  petits  murs  avec  des  pierres  ou  des  briques. 

On  arrange  ensuite  sur  les  barreaux  quelques  tortillon» 
de  paille  entre  ces  petits  murs  et  l’enclume  , et  on  remplit 
tout  le  fourneau  avec  du  charbon  de  bois.  On  inet  de  la 
paille  endanimée  sous  la  grille  ; les  charbons  s'enflamment 
e(  tombent  sur  la  grille  où  il  s’amasse  lieaucoup  de  braise  ; 
après  quoi  l’on  retire  l’encUmie  de  son  fourneau  pour  la 
jetter  dans  un  cuvier  rempli  d’eau  fraîche. 

Les  enclumes  neuves,  entièrement  faites  de  bon  fer  forgé, 
se  vendent  communément  dix  sous  la  livre  ; et  les  forgeron» 
ambulants  achètent  les  aissieux  rompus  et  les  vieilles  enclu- 
mes de  bon  fer  sur  le  pied  d’un  son  ou  de  cino  à six  liards  la 
livre.  Mais  communément  on  leur  fournit  le  charbon  , le 
fer  et  l’acier,  et  l’on  convient  avec  eux  du  prix  de  la  façon  , 
qui  va  k dix  écus  ou  quarante  livres  pour  chaque  encluniit, 
suivant  le  plus  ou  moins  de  réparations  qu’elle  exige. 

ENCRE  ( Art  de  faire  de  T ).  On  entend  ordinairement 
par  ce  mot  toute  liqueur  noire  quelconque , soit  liquide  , 
soit  huileuse  ou  solide.  Voici  les  procéciés  de  celles  qui  sont 
les  plus  usitées  et  les  plus  connues,  que  nous  diviserons  en 
cinq  especes;  sayolt , ï’encre  à écrire  , celle  à’imprimçrie , 
celle  d’î'mprmeur  en  iaüle-douce,  celle  de  la  Chine,  et  celle 
de  sympathie.  Nous  passerons  rapidement  sur  celles  aux- 
quelles Sn  a donné  improprement  le  nom  d’encre , telles 
que  la  rouge , la  verte , la  ileue,  la  jaune  et  la  violette. 

I.  Encre  à écrire. 


Prenez  deux  livre»  de  noix  de  galle  ; concassez-lcs,  et  les 
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faites  bouillir  Jans  six  livres  d’eau , et  mieux  encore  dan* 
quaire  livres  d'eau  et  deux  livres  de  vlii  blanc  qu’il  Faut 

Îirclerer  à la  biere  qui  rend  l’encre  trop  épaisse  ; réduisez 
e tout  à moitié,  vous  aurez  une  décoction  chargée  d* 
couleur  jaunâtre  et  obscure.  Coulez  avec  forte  expression  , 
ajoulez-y  douze  onces  de  vitriol  verd  ou  blanc , et  une  once 
de  gomme  arabique  concassée  ; faites  fondre  à petit  feu. 
Laissez  reposer  la  liqueur  ; séparez  les  feces  en  la  versant 
doucement  dans  quelque  vaisseau  où  vous  la  garderez. 

Prenez  eau  commune  de  pluie , ou  mieux  vin  blanc , 
quatre  pintes  ; noix  de  galle  concassée  , une  livre  ; faites 
infuser  pendant  vingt-quatre  heures  sans  bouillir  ; ajoutez 
gomme  arabique  concassée  que  vous  laisserez  dissoudre , six 
onces  ; eutin  mettez  - y six  onces  de  couperose  verte  qui 
donne  aussitôt  la  couleur  noire  ; et  passez  le  tout  par  un 
tamis  de  crin. 

Entre  tant  de  recettes  d'encre  à écrire  , nous  nous  conten- 
tons d'annoncer  ces  deux  comme  les  meilleures,  et  sur-tout 
la  derniere  ; le  Lecteur  pourra  choisir  et  même  perfection- 
ner. 

L’encre  rouge  à écrire  se  fait  avec  de  la  rosette  rouge  dé- 
layée dans  de  Peau.  On  peut  encore  la  faire  plus  belle  en 
ae  servant  d’une  forte  décoction  de  bols  de  Brésil  bien  char- 
gée , dans  laquelle  on-  ajoute  de  l’alun  , de  la  gomme  ara- 
bique , pour  lui  donner  de  la  conslstance.il  est  facile  de 
faire  de  la  même  maniéré  des  encres  de  différentes  autres 
couleurs  en  se  servant  d’une  forte  décoction  des  ingrédients 
qp’on  emploie  dans  la  teniture. 

II.  Encre  /^imprimerie. 

Cet  encre  est  un  mélange  d’huile  et  de  noir  ; l’huile  se 
convertit  en  vernis  par  la  cuisson  ; le  noir  sc  tire  de  la  poix 
résine.  Trois  opérations  sont  nécessaires  pour  cette  compo- 
sition. 

I.®  Faire  le  vernis. 

2.®  Faire  le  noir  de  fumée.  ^ 

3.®  Mélanger  le  vernis  avec  le  noir  de  fumée. 

1 .®  De  la  maniéré  de  faire  le  verras. 

Prenez  un  vaisseau  de  fer,  de  fonte  ou  de  cuivre  : de  ce 
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dernier  nwifal  il  se  nomme  poire  parce  qu’il  en  a assez  ordi- 
nairement la  figure  ; les  autres  sont  communément  des 
cliaudieres  ordinaires.  De  quelque  matière  que  soit  ce  vais- 
seau , il  lui  faut  un  couvercle  de  cuivre  qui  le  ferme  exac- 
tement à volonté , et  que  le  coi-ps  du  vaisseau  soit  armé 
de  deux  forts  anneaux  de  fer  qui  soient  plus  élevés  que  le 
niveau  du  couvercle  qui  a aussi  le  sien  : ces  anneaux  sen-ent 
à passer  un  ou  deux  bâtons,  au  moyen  desquels  un  homme 
à chaque  bout  peut  sans  risque  transporter  ce  vaisseau. 

Il  est  prudent  pour  se  pj'eeaulionner  contre  tous  les  acci- 
dents qui  peuvent  arriver , de  choisir  pour  faire  ce  vernis  , 
un  jardin  ou  un  endroit  spacieux  éloigné  de  tout  Intiment. 

Si  votre  poire  ou  chaudière  peut  contenir  cinquante  li- 
vre de  vernis , réduction  faite,  mettez-y  cinquante-cinq 
il  cinquante-six  livres  d'huile  de  noix  ou  de  lin  , les  seines 

C'es  à faire  le  bon  vernis,  celle  de  noix  mérite  la  piè- 
ce ; les  autres , qui  sont  d’une  modique  épargne  , ne 
font  qu’un  vernis  très-commun  qui  jaunit  et  qui  ne  peut 
servir  qu’à  imprimer  les  livres  de  la  bibliothèque  bleue. 
Obsei’vez  de  ne  remplir  votre  vais-seau  qu’aux  deux  tiers  au 
plus,  afin  que  votre  huile  puisse  s’élever  sans  risque. 

Votre  vaisseau  étant  en  cet  état , bouchez-le  Ircs-exacte- 
ment , et  le  portez  sur  un  feu  clair  que  vous  entretiendrez  l’es- 
pace de  deux  heures.  L’huile  étant  enflammée  comme  cela 
doit  arriver  , chargez  le  couvercle  de  toiles  d’emballage  hu- 
mides et  ployées  en  quatre  ou  cinq  doubles.  Il  ne  faut  pas 
que  les  toiles  soient  trop  mouillées;  car  s’il  lomboit  malheu-! 
reuseinent  une  goutte  d’eau  dans  l’huile , la  flamme  de- 
viendroit  si  violente  qu’il  seroit  très-difficile  de  l’éteindre. 
Laissez  brûler  quelque  temps  votre  huile.  Ce  feu  ralenti  , 
découvrez  le  vaisseau  avec  précaution , et  remuez  beau- 
coup votre  huile  avec  une  cuilller  de  fer  : ce  mouvement  ne 
peut  être  trop  répété  , car  c’est  de  lui  que  dépend  en  par- 
tie la  bonne  cuisson.  Remettez  votre  vaisseau  sur  un  feu 
moins  vif;  et  dès  l’instant  que  votre  huile  reprendra  sa  cha- 
leur , jetez-y  line  demi-livre  de  croûte  de  pain  sechc  , et 
six  ou  sept  oignons  ; ces  ingrédients  accélèrent  le  dégrais- 
sement de  l’huile  : recouvrez  votre  vaisseau  et  laissez  bouil- 
lir à très-petit  feu  pendant  trois  heures  ou  environ  : voire 
huile  doit  poiu’  lors  être  dans  un  parfait  degré  de  cuisson. 
Pour  vous  en  assurer , trempez  votre  cuiller  dans  l’iuiile  , 
laiisez-en  tomber  quelques  gouttes  sur  une  ardoise  ou  une 
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tuile.  SI  celte  hiiire  refroidie  est  gluante  et  qu’elle  s’.alonge 
par  fils  à mesiu’C  qu’on  ouvre  les  doigts , c*est  unepreuve 
qu’elle  est  devenue  vernis;  si  elle  ne  fait  point  cet  effet,  re- 
mettez-la  sur  le  feu  jusqu’à  ce  quelle  ait  acquis  cette  con- 
sistance. Passez  votre  vernis  à plusieurs  reprises  dans  un 
linge  de  bonne  qualité , ou  dans  une  chausse  faite  exprès  , 
afin  de  le  clarlher  ; conservez-le  dans  un  autre  vaisseau. 

L’on  doit  avoir  deux  sortes  de  vernis  , l’un  foible  et  l’au- 
tre fort , le  foible  pour  le  temps  froid , le  fort  pour  le 
temps  chaud.  0;tte  précaution  est  d’autant  plus  indispen- 
sable que  souvent  l’on  est  obligé  de  modifier  ou  d’accroî- 
tre la  qualité  de  l’iin  par  celle  de  l’autre. 

Le  vernis  foible  doit  étie  moins  cuit  et  moins  gluant  que 
le  vernis  fort.  L’on  peut  s’en  procurer  tout  de  suite  en  tirant, 
«rte  heure  après  que  l’on  aura  mis  les  croiUes  de  pain  , la 
quantité  d’huile  dont  l’on  croira  avoir  besoin.  Mais  le 
meilleur  vernis  foible  doit  se  faire  au  même  feu , dans  un 
vaisseau  séparé , a^ant  soin  de  ne  se  servir  que  d'huile  de 
lin , parce  qu’à  la  cuisson  elle  prend  une  couleur  moins 
brune  et  moins  chargée  que  celle  de  noix , ce  qui  la  rend 
plus  propre  à composer  l’encre  rouge. 

Plusieurs  Imprimeurs  font  un  secret  de  la  térébenthine  et 
de  la  litharge  qu’ils  mêlent  dans  l’huile  pour  la  faire  sé- 
eher  plus  promptement,  ce  qui  est  vrai  ; mais  il  en  résulte 
un  inconvénient , c’est  qu’alors  elle  s’attache  si  fortement 
aux  caractères,  qu’il  est  presque  impossible  de  bien  laver  les 
formes , quelque  chaude  que  soit  la  lessive.  Ce  secret  ne 
doit  être  utile  que  lorsque  l’on  n’a  çaseu  la  précaution  de 
se  conserver  d’ancien  vernis  , et  qu  il  faut  se  servir  tout  de 
suite  du  nouveau.  On  mettra  pour  lors  la  dixième  partie  de 
térébenthine  que  l’on  fera  cuire  séparément  en  même  temps 
que  l’huile  et  avec  les  mêmes  précautions.  On  la  fera 
bouillir  deux  heures  ; et  pour  s’assurer  de  sa  cuisson , on  y 
trempera  un  morceau  de  papier  : si  le  vernis  se  brise  comme 
la  poussière , et  qu’il  ne  reste  point  attaché  au  papier , votre 
térébenthine  sera  assez  cuite.  Lorsqu’on  a de  bonne  huile 
vieille,  on  peut  se  dispenser  d’emplojer la  térébenthine. 

3.°  De  la  maniéré  de  faire  le  noir  de  fumée. 

Le  noir  de  fumée  est  composé  de  la  fumée  de  la  poix  ré- 
sine ; on  le  ramasse  dans  une  petite  cluimbfe  bien  fermée , 
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qoe  l’on  appelle  tac  à noir , qui  doit  être  placée  sous  un 
hanganl  éloigné  de  tout  bâtiment , par  le  danger  qu’il  y a 
de  mettre  le  l'eu  anx  maisons  voisines. 

Ce  sac  à noir  est  construit  de  quati'e  petits  soliveaux  de 
trois  ou  quatre  pouces  d’équarrissage  et  de  sept  à huit  pieds 
de  hauteur,  soutenus  de  cliaque  côté  par  deux  traverses  ; 
ces  dimensions  en  tous  sens  dépendent  de  la  volonté  de 
celui  qui  le  fait  construire,  par  rapport  à la  quantité  qu’il 
en  veut  faire  : le  dessus  est  un  plancher  bien  ioinl  et  bien 
fermé;  le  fond,  ou  rex-de-cbaussée,  pour  plus  grande 
sûreté , doit  être  ou  pavé  ou  cairelé.  Vous  réservez  à 
celte  espece  de  petite  chambre  une  porte  basse  pour  entrer 
€t  sortir  ; vous  tapissez  tout  le  dedans  de  cette  chambre 
d’une  toile  neuve,  bonne  et  serrée,  le  plus  tendue  qu’il  est 
possible  par  des  clous  placés  à deux  pouces  les  uns  des  au- 
tres ; vous  collez  ensuite  sur  toute  votre  toile  du  papier 
très-fort  ; mais  si  vous  voulez  que  votre  sac  dure  long- 
temps, il  faut  auliéh  de  papier  le  garnir  de  peaux  de  mou- 
ton bien  tendues  ; vous  aurez  attention  de  bien  calfeutrer 
le»  jours  que  vous  appercevez , afin  que  la  fumée  qui  l'ait 
le  noir  ne  puisse  sortir  d’aucun  endroit. 

Ce  sac  à noir  ainsi  disposé , on  remplit,  à un  bon  pouc» 
près,  un  pot  de  fer  de  poix  résine  cassée  par  morceaux  d’iio 

Îiouce  ou  environ  ; on  le  met  au  milieu  du  sac  à noir  ; ou 
lien  on  prépare  une  quantité  de  poix  résine  que  l’on  fait 
bouillir  dans  un  ou  plusieurs  pots  , suivant  la  grandeur  de 
la  chambre  ; avant  quelle  soit  refroidie , on  y pique  plu- 
sieurs cornets  de  papier  ou  des  meches  soufrées  et  on  y 
met  le  feu.  Lorscjue  la  poix  résine  est  bien  allumée , on 
ferme  exactement  la  petite  porte  en  se  retirant  ; et  s’il  passe 
de  la  fumée  par  les  jointures,  on  les  fermera  hermétique- 
ment avec  du  papier  collé  , ou  avec  du  linge. 

La  poix  résine  consommée,  la  fumée  s’attache  à toutes 
les  parties  intérieures  du  sac  à noir  ; quand  il  sera  refroidi  , 
vous  retirerez  les  pots  et  fermerez  la  poi  lc.  Vous  pourrez 
recommencer  la  même  opération  tant  que  vous  voudrez; 
et  lorsque  vous  voudrez  ramasser  votre  noir  , vous  frappe- 
rez avec  des  baguettes  sur  toutes  les  faces  extérieures,  vo- 
tre noir  de  fumée  se  détachera , alors  vous  le  ramasserez 
avec  un  petit  balai , et  le  mettrez  dans  tel  vaisseau  que 
vous  aurez  choisi , ayant  eu  soin  d’y  mettre  de  l’eau  au 
fond , alin  que  le*  ordures  <tue  le  balai  auroii  ramassées 
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puissent  s'y  précipiter  : vous  relèverez  votre  noir  avec  uns 
écumoire , et  le  mettrez  dans  un  ai|tre  vaisseau  propre  à le 
conserver. 

3.®  Du  mélange  du  vernis  avec  le  noir  de  fumée. 

* 

Pour  bien  amalgamer  le  noir  de  fumée  avec  le  vernis , 
l’on  prend  deux  onces  et  demie  sur  seize  onces  ou  ime  livre 
de  vernis  ; l’œil  cependant  doit  déterminer  la  teinte  ; il 
cufHt  d’étre  très-attentif  en  les  mêlant  ensemble  avec  un 
bâton  fait  exprès  , de  le  faire  à différentes  reprises , et  da 
les  bien  remuer  et  broyer  , de  façon  que  le  tout  fasse  une 
bouillie  épaisse  qui  produise  une  grande  quantité  de  fils 
quand  on  la  divise  par  parties. 

Il  est  d’usage  dans  quelques  imprimeries  de  ne  mêler  le 
noir  de  fumée  dans  le  vernis  que  sur  l’encrier  ; le  seul  in- 
convénient qui  s’y  trouve , c’est  qu’on  ne  peut  pas  trop  se 
fier  aux  compagnons  , qui , pour  gaglier  du  temps , parce 
qu’il  en  faut  beaucoup , et  ménager  leur  bras  , ne  broie- 
roient  pas  assez  ce  mélange , ou  qui , fait  par  plusieurs 
mains , ne  donneroit  pas  une  teinte  égale  ni  de  même  force. 
11  est  donc  plus  avantageux  d’avoir  son  encre  également 
préparée. 

Llmprimeur  aura  seulement  soin  que  son  encrier  soit 
propre , et  de  broyer  sonvent  son  encre  avec  le  broyoir. 

Le  noir  le  jplus  léger  est  le  meilleur  que  l’on  puisse  em- 
ployer pour  l impression  : si  l’on  en  connoît  un  plus  léger 
que  celui  du  noir  de  fimiée  , l’on  sera  certain  de  faire  de 
meilleure  encre.  U n’en  est  pas  de  même  du  noir  d’impri- 
meur en  taille  douce  dont  nous  allons  parler  ; plus  il  sera 
pesant,  meilleur  il  sera;  la  raison  en  est  simple,  c’est  que 
l’empreinte  de  l’une  est  en  relief;  et  l’autre  est  en  taillç 
creuse. 

Des  encres  de  couleurs. 


L’encre  rouge  est  nécessaire  pour  l’impression  des  bréviai- 
res , diurnaux , et  autres  livres  d’église , on  l’employoit 
autrefois  pour  des  cadres  et  des  titres  de  livres,  mais  on  est 
revenu  de  ce  mauvais  goilu 

On  se  sert  pour  la  composition  de  cette  encre  d’un  vernis 
foible  fait  avec  l'huile  de  lin  , parce  qu’elle  noircit  moins  k 
la  cuisson  que  celle  de  noix;  on  broie  le  plus  fin  qu’il  est 
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possible  du  vermillon  en  poudre  bien  sec  dans  un  encrier 
réservé  à cet  usage;  on  y met  peu  de  vernis  el  de  ver- 
millon que  l’on  remue  et  écrase  bien  avec  le  broyoir  ; on. 
recommence  celte  opération  suivant  la  quantité  qui  est 
nécesaire.  Il  faut  par  exemple,  une  demi-livre  de  vermillon 
sur  une  livre  de  vernis.  Si  l’on  veut  que  le  rouge  soit  beau, 
on  y ajoute  un  gros  et  demi  de  carmin  que  l’on  mélange 
bien.  On  peut  donner  du  brillant  au  rouge  en  faisant  in^ 
fuser  pendant  vingt-quatre  heures  gros  contme  une  noix  de 
colle  de  poisson  dans  trois  ou  quatre  cuillerées  d’esprit  de 
vin  ou  d’eau-de-vie.  11  faut  avoir  grande  attention  que 
l’encre  ne  soit  ni  trop  forte  ni  trop  foible.  Si  l’on  ne  con- 
somme pas  tout  le  rouge  , il  faut  le  couvrir  d’eau  en  incli- 
nant l’encrier. 

L’on  peut  faire  aisément  des  encres  de  différentes  couleurs 
en  substituant  au  vermillon  d’autres  ingrédients.  On  pour- 
roit  faire  de  l’encre  verte  avec  le  verd  de  gris  calciné  et  pré- 

faré  , de  la  Meue  avec  le  bleu  de  Prusse  ; de  la  jaune  avec 
orpin  ; de  la  violette  avec  de  la  laque  fine  calcinée  ; et 
Ainsi  des  différentes  autres  couleurs  , en  y mêlant  du  blanc 
de  céruse  en  proportion  des  teintes  que  l’on  veut  donner. 

m,  Encre  d'imprimerie  en  taille  douce. 

On  se  sert  i-peu-près  pour  faine  cette  encre  des  mêmes 
procédés  que  pour  celle  de  l’imopmerie  en  lettres. 

Ayez  une  bonne  marmite  de  nVàvec  un  couvercle  qui  la 
ferme  très-exactement  ; mettez-y  la  quantité  que  vous  vou- 
drez d’huile  de  noix  pure  ; qu’il  s’en  manque  cependant  de 
quatre  à cinq  doigts  qu’elle  ne  soit  pleine;  fermez-la  de 
son  couvercle  ; mettez  la  marmite  sur  un  bon  feu  que  vous 
aurez  fait  dans  une  cour  ou  un  jardin  ; remuez  souvent 
avec  une  cuiller  de  fer,  de  crainte  que  l'iiuilc  , en  s’échauf- 
fant ou  en  bouillant,  ne  surmonte  et  ne  déborde.  Si , lors- 
qu’elle est  bien  chaude  , le  feu  ne  s’y  met  pas  de  lui-même  , 
jetez-y  im  morceau  de  papier  allumé  ; lorsqu’elle  sera 
allumée , retirez  la  marmite  du  feu  ; laissez  binller  l’huile 
que  vous  remuerez  toujours  pendant  une  bonne  demi-heure 
et  plus  ; étouilez-la  ensuite  avec  le  couvercle  sur  lequel 
vous  jetterez  des  linges  mouillés  ; vous  aui-ez  la  première 
huile  que  l'on  nomme  foible.  Pour  l’avoir  forte,  vous  U 
laisserez  bnîlor  jusqu’à  ce  qu’elle  soit  devenue  gluante 
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comme  un  syrop  très-fort.  Vous  pouvcK , pour  la  dégraisser , 
jelter  des  croûtes  de  pain  et  un  ou  plusieurs  oignons  pen- 
dant que  l’huile  brûle. 

Du  noir  tf  imprimeur  en  taille-douce. 

La  qualité  du  bon  noir  est  d’avoir  l’œil  et  la  couleur  de 
velour,  qu’en  le  froissant  entre  les  doigts  il  s’écrase  et 
soit  doux  comme  de  la  craie.  Le  meilleur , que  l’on  appelle 
noir  d'Allemagne , nous  vient  de  Francfort  où  il  y a de  très- 
beaux  pins.  Il  s’y  fait  en  ^rand  par  le  môme  procédé  dont 
nous  venons  de  parler  k Particle  du  noir  de  fumée.  Celui  que 
l’on  fait  à Paris  avec  de  la  lie  de  vin  brûlée  est  rude  et 
graveleux;  son  usage  fatigue  beaucoup  les  planches  parce 
qu’il  les  use  fortement. 

De  la  maniéré  de  broyer  le  noir. 

Ayez  un  marbre  et  une  molette , et  écrasez-y  la  quan- 
tité de  noir  que  vous  voulez  broker  ; prenez  de  l’huile  foi- 
ble , et  arrosez-on  peu-à-peu  le  noir  ; observef  de  ne  pas 
mettre  trop  d’huile  A la  fois  : le  noir  veut  être  broyé  le  plus 
k sec  qu’il  est  possible.  Celte  première  détrempe  faite,  re- 
lirez avec  le  couteau  , ou  l’amassette  , le  noir  sur  un  des 
-angles  de  la  pierre  ; et  reprenez  peu-à-peu  le  noir  qui  n’a 
été  broyé  quen  gros  ;^tendez-le  de  nouveau  sur  toute  la 

1)ierre  en  repassant  la  l^lette  en  tous  sens,  jusqu’à  ce  que 
e broiement  et  l’afRnage  soient  achevés. 

Relevez  de  rechef  ce  noir,  donnez  le  même  apprêt  à 
celui  que  vous  aurez  détrempé  ; puis  remettez  le  tout  au 
milieu  de  la  pierre  en  y ajoutant  en  deux  ou  trois  tours  de 
molette  une  certaine  quantité  d’huile  forte.  Sur  une  demi- 
livre  de  noir  , par  exemple , vous  mettrez  un  demi-septier 
d’huile  foi ble  contre  la  grosseur  d’un  petit  œuf  de  poule 
d’huile  forte. 

Lorsque  les  planches  sont  usées,  ou  que  la  gravure  en 
est  foible , il  faut  moins  d’huile  forte  : un  peu  d'usage  et 
d’expérience  doivent  dîViger  la  quantité. 

Il  faut  observer  que  l’on  ne  sauroit  trop  broyer  le  noir 
avec  l’huile  pour  le  bien  mélanger , et  que  l’on  en  doit 
broyer  très-peu  à la  fois  dans  le  commencement. 
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IV.  Encre  de  la  Chine. 

Cette  encre  est  composée  de  noir  de  fumée  réduit  en  pe- 
tites tablettes  un  peu  plus  longues  que  larges  , de  deux  ou 
trois  lignes  d’épaisseur , qu’on  détrempe  avec  de  l’eau  pour 
écrire  , dessiner  et  lever  des  plans.  On  prétend  que  le  noir 
que  les  Chinois  y emploient  est  fait  de  fumée  de  graisse  de 
cochon  brûlée  à la  lampe  , auquel  ils  jnêlent  de  la  gomme 
et  quelques  odeurs  agréables. 

Quelque  bien  qu’on  la  contrefa'se  en  France  et  en  Hol- 
lande , il  est  aisé  de  reconnoître  la  véritable  à l’impression 
des  figures  , encore  mieux  à la  couleur  et  à l’odeur.  La  vé- 
ritable est  tiès-noire  et  d’un  odeur  agn’abl^  la  contre- 
laite  est  grisâtre  , et  d’une  odeur  plus  mauvaise  qiie  bonne. 

1*  journal  économique  du  mois  de  juillet  1762  a publié, 
sous  la  bonne  foi  d’un  Indien  Portugais,  cette  recette  comme 
la  véritable.  Pour  faire  l’encre  de  la  Chine  on  prend  , dit- 
il  , des  noyaux  d’abricots  dont  on  a ôté  les  amandes  ; et 
après  en  avoir  fait  un  paquet  entre  deux  feuilles  de  choux 
qu’on  lie  en  tous  sens  avec  du  fil  de  fer  ou  de  laiton  , on 
les  met  dans  un  four  assez  chaud  pour  cuire  du  pain , ou 
dans  l’àtre  de  la  cheminée  déjà  écliauffce , sous  des  cendres 
sur  lesquelles  on  fait  du  feu  pour  réduire  ces  coques  d’abri- 
cots en  un  charbon  bien  consumé  : sans  quelles  aient 
brûlé  ni  jeté  de  flamme.  Ce  charbon  réduit  en  une  poudre 
impalpable  dans  un  inoilier  couvert  de  peau,  on  la  passe  \ 

dans  un  tamis  très-fin.  Pendant  qu’on  procédé  à cette  pulvé- 
risation, on  fait  fondre  dans  de  l’eau  où  l’on  a mis  un  peu 
d’essence  de  musc,  assez  dégommé  arabique  pour  épaissir 
un  peu  cette  liqueiu*  : de  cette  eau  et  de  la  poudre  ci-dessus 
mises  en  une  certa’me  quantité  sur  un  marnre  poli , on  en 
fait  avec  \a  molette,  ou  pierre  qui  sert  à broyer,  une  pâte 

3u’on  laisse  sécher  dans  de  petits  moules  de  carte  enduits 
e cire  blanche  pour  que  la  pâle  ne  s’y  attache  pas.  Le 
même  journal  économique  indique  un  autre  secret  pour 
faire  l’encre  de  la  Chine,  qui  a été  publié  par  un  pilote  An- 
glois  arrivé  de  la  Chine  à Golembourg.  Cornine  il  différé 
pt  u du  premier  , nous  renvoyons  h la  lecture  de  ce  journal. 

L’éloignement  où  nous  sommes  de  cet  empire  , et  l’at- 
tention qu’ont  les  Chinois  à ne  pas  communiquer  leurs  se- 
crets , ne  jrermettenl  pas  d’assurer  si  la  composition  donnée 
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par  ce  Journal  est  la  même  que  celle  des  Chinois,  et  si  ce 
peuple  rie  varie  pas  dans  la  maniéré  de  faire  son  encre  : en 
tout  cas , ceux  qui  voudront  en  faire  l’expérience  pourront 
se  conformer  à la  recette  qui  leur  conviendra  le  mieux. 

V.  Encre  de  sympathie. 

Celle  encre  se  fait  avec  diverses  liqueurs  au  moyen  des- 
quelles on  trace  sur  le  papier  des  caractères  qui  ne  parois- 
sent'pas,  et  qu’on  ne  peut  lire  qu’en  y appliquant  un  se- 
cret qui  leur  donne  une  couleur  diflérente  àj  celle  du  pa- 
pier. Il  y a tant  de  maniérés  de  faire  cette  encre,  que  le  dé- 
tail en  seroit  trop  long  sans  être  intéressant. 

ENFILEVR.  Nom  de  l’ouvrier  qui  n’est  occupé  qu’i 
passer  les  têtes  d épinglés  dans  les  branches  ( c’est  ainsi  qu’on 
nomme  le  corps  de  l’épingle  lorsqu’une  de  ses  extrémités 
est  en  pointe  et  que  l’autre  est  prête  à recevoir  la  tête) , et 
qui  les  prépare  à être  pressées  entre  les  deux  teloirs , ou  ma- 
chines Mi  servent  à frapper  les  têtes  des  épingles. 

ENJOLIVEUR.  Quoique  c^nom  convienne  en  général 
à tous  ceux  qui  ajustent,  parent,  ornent,  ou  enrichissent 
quelque  ouvrage  ; il  est  particulier  aux  pluniassiers , do- 
reurs de  cuirs , bouquetiers , qui , dans  leurs  statuts , pren- 
nent le  nom  d’enjoliveurs  , ainsi  que  les  patenêtriers  et 
boutonniers  : voyez  ces  mots. 

ENLUMINEUR.  C’est  un  peintre  en  détrempe  qui  ap- 
plique des  couleurs  sur  des  dessins  , des  images,  des  cartes  , 
- des  evantails , des  écrans,  etc.  détrempées  dans  de  l’eau 
avec  de  la  gomme. 

Quelquefois  ces  ouvriers  rehaussent  les  ouvrages  qu’ils 
veulent  enluminer , ils  y appliquent  de  l’or  et  ^ l’argent 
moulu  qu’ils  brunissent  avec  la  dent  de  loup.  Quoiqu’ils 
n’aient  jamais  manié  ni  burin  ni  pointe,  ils  s’honorent 
du  titre  de  graveurs  d'images  en  bols  et  en  cuivre  ; ils  peu- 
vent len'r  boutique  ouverte,  vendre  des  estampes  et  des 
papiers  de  tapisserie. 

Quelques  particuliers  ayant  obtenu  au  mois  d’Octobre 
1607  des  lettres-patentes  en  forme  d’édit  pour  l’érection  en 
maîtrise  jurée  de  l’art  d’Eàilumineur  en  la  ville  de  Paris,  la 
communauté  des  peintres  et  sculpteurs  forma  opposition  k 
la  vérillcalion  et  à l’enregistrement  de  ces  letfres  , et , la 
a8  Mars  1 608 , obtint  une  sentence  portant  défense  (^riger 
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eet  art  en  mattrise.  Depuis  ce  temp  les  Enlumineurs  fu- 
rent réunis  aux  peintres  , qui,  en  conséquence , ont  ajouté  i* 
leurs  qualités  celle  d’Enlumineurs  ; voyez  Peintre. 

ENTEKLOPK  : voyez  Interlope. 

ENTETEUR  : voyez  Epinglier. 

EPERONNIER.  L’éperonnier  est  l’artisan  qui  forge, 
qui  construit  et  qui  vend  des  éperons;  des  mords  de  toute 
espece , des  niastigadours , des  filets , des  bridons , des 
cavessons,  des  étriers,  des  étrilles,  des  boucles  de  liar- 
nois , etc. 

L’art  de  l’Eperonnier,  presque  aussi  ancien  que  Tusage 
de  monter  à cheval , ne  fut  pas  aussi  composé  dans  l’ancien 
temps  qu’il  l’est  aujoiurd’hui.  Les  ^anciens  se  contentoient 
d’armer  leur  talon  d'une  petite  pointe  de  fer  pour  hâter  la 
marche  des  chevaux  paresseux  ; tels  étoient  ceux  dont  font 
mention  les  auteurs  de  la  plus  haute  antiquité.  On  voit 
même  dans  une  gravure  de  l'Antiquité  expliquée,  du  Pere 
Monlfaucon,  que  les  éperons  des  anciens  n’étoient  qu’une 

!>ointe  attachée  à un  demi  cercle  de  fer  qui  s’ajustoit  dans 
es  chaussiues  qui  étoient  pour  lors  en  usage.  Dans  nos  an- 
ciens maneges  on  se  servoit  autrefois  d’un  aiguilon  pour 
faire  hausser  le  derrière  du  cheval  dans  les  sauts;  mais 
comme  cette  méthode  décourageoit  certains  chevaux , les 
rcndoit  rétifs  ou  vicieux,  on  lui  substitua  une  molette  énor- 
me , placée  au  bout  d’un  manche  de  bois , qu’on  aban- 
donna encore  pour  la  renq>lacer  par  les  éperons  que  nous 
connoissons. 

Les  Epcronniers  ont  droit  de  dorer,  argenter , étamer  , 
vernir,  mettre  en  violet  ou  en  couleur  d’eau  leurs  ouvrages. 
Ils  peuvent  aussi  faire  toutes  sortes  de  boucles  d’acier;  mais 
•rdinaircment  Ils  ne  se  livrent  pas  à ce  genre  de  travail. 

Uéperon  est  une  piece  de  fer , ou  une  sorte  d’aiguillon , 
quelquefois  à une  seule  pointe  , communément  à plusieurs 
dont  chaque  talon  du  cavalier  est  armé  , et  dont  il  se  sert 
comme  d’un  instrument  propre  à aider  le  cheval  dans  de 
certains  cas  , et  le  plus  souvent  k le  châtier  dans  d’autres. 

L’éperon  peut  être  fait  de  toute  sorte  de  métal.  Il  doit  être 
ébaucité  k la  forge  , fini  à la  lime  douce  , s’il  est  de  fer,  et 
ensuite  doré , argenté  ou  étamé)  et  bruni  ; s’il  est  d’autre 
métal  on  le  mettra  en  couleur  et  on  le  brunira  de  même  : 
c’est  le  moyen  de  le  défendre  plus  long-temps  contre  les 
impressions  qui  peuvent  en  ternir  l’éclat,  et  Iràler  sa  destrue- 
tiea. 
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On  fait  des  éperons  de  differentes  façon  ; mais  les  plot 
commodes  et  les  plus  en  usage  sont  ceux  qu’on  appelle  épe- 
rons brisés  , et  dans  lesquels  on  distingue  le  cellier  , les  hran- 
ches,  le  collet  et  la  molette.  Le  collier  est  cette  espece  de 
cerceau  qui  embrasse  le  talon.  Ily  a des  Eperonniers  qui  l’ap- 

J>ellent  le  co/psife  l’éperon.  Les  branches  qu’ils  nomment  alors 
es  bras,  sont  les  parties  de  ce  même  collier,  qui  s’éten- 
dent des  deux  côtés  du  pied  jusques  sous  la  cheville.  Le  col- 
let est  la  tige  qui  semble  sortir  du  collier,  et  qui  se  pro- 
longe en  arriéré.  Enfin  la  molette  n’est  autre  chose  que 
celte  sorte  de  roue  qui  est  engagée  comme  une  poulie  dana 
le  collet  refendu  en  chape , et  qui  est  refendue  elle-même 
en  plusieurs  dents  pointues. 

Le  collier  et  le  collet , et  quelquefois  les  branches , sont 
tirés  de  la  même  piece  de  métal , par  la  forge  ou  par  le  mê- 
me jet  de  fonte.  Ce  collier  et  ces  branches  doivent  être  plats 
en  dedans , les  arêtes  doivent  en  être  exactement  abattues 
et  arrondies.  Quant  à la  surface  extérieure  , elle  peut  être  à 
côtes , à filets , ou  ornée  d’autres  moulures.  La  largeur  du 
collier  doit  être  de  cinq  ou  six  lignes  à son  appui  sur  le  ta- 
lon , et  doit  diminuer  insensiblement , de  maniéré  qu’elle 
soit  réduite  à deux  ou  trois  lignes  à l’extrémité  de  chaque 
branche.  Cet  appui  doit  être  fixé  à l’origine  du  talon , di- 
rectement au  dessous  de  la  saillie  du  tendon  d'Achille. 

. Du  reste  , il  est  nécessaire  que  le  collier  et  les  branches 
soient  sur  deux  plans  différents , c’est-à-dire  que  le  collier 
embrasse  parfaitement  le  talon  , et  que  les  branches  soient 
légèrement  rabaissées  au  dessous  de  la  cheville , sans  qu’elles 
s’écartent  néanmoins  de  leur  parallélisme  avec-  la  plante  du 
pied  ; parallélisme  qui  fait  une  partie  de  la  grâce  de  l’épe- 
ron. Elles  doivent  de  plus  être  égales  dans  leurs  plis  et  en 
toutes  choses  dans  la  même  paire  d’éperons , mais  elles  sont 
souvent  terminées  diversement  dans  différentes  paires.  IDans 
les  unes,  elles  finissent  par  une  platine  quarrée  de  dix  lignes; 
celte  platine  est  verticale  et  refendne  en  une , et  plus  fré- 
quemment en  deux  chasses  longues,  égales,  parallèles  et 
horizontales,  au  travers  desquelles , dans  ce  cas,  une  seule 
courroie  passe  de  dedans  en  dehors,  et  de  dehors  en  dedans  , 

Eour  ceindre  ensuite  le  pied,  et  pour  y assujettir  l’éperon. 

laits  les  autres,  chaque  carne  de  leurs  extrémités  donne 
naissance  à un  petit  œil  de  perdrix  ejui  est  plat.  Le  supérieur 
I est  plus  éloigné  de  l’appui  que  l’inférieur,  quoiqu’ils  se 
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lonclient  en  un  point  de  leur  circonft'iïnre  ext<^rueure.  Dans 
cliaque  œil  de  la  brandie  intérieure  est  assemblé  mobile- 
nient , par  S fermée  ou  par  bouton  rive  , un  menibret  à cro- 
chet ou  à bouton.  Dans  l’œil  inférieur  de  la  branche  exté- 
rieure est  assemblé  de  même  un  autre  membret  semblable 


aux  deux  premiers  : l’œil  supérieiu'  de  cette  même  branche 
porte  par  la  chape  à S fermée  ou  à bouton  rivé  , une  boucle 
À ardillon.  Les  deux  membrets  inférieiu  s saisi.ssent  une  pe- 
tite courroie  cjui  passe  sous  le  pied,  et  que,  par  cette  raison  , 
on  appelle  le  sous-pied  ; ces  deux  membrets  saisissent  cette 
courroie  par  ses  bouts  qui  sont  reléndus  en  boutonnières  y 
tandis  que  le  membret  supérieur  et  la  boucle  en  saisissent  une 
autre  fort  large  dans  son  milieu,  qui,  passant  sur  le  coude- 
pied  , doit  êtie  appelée  le  sus-pied.  En  engageant  le  bout 
plus  ou  moins  avant  dans  la  boucle,  on  assujettit  plus  ou 
moins  fermement  l’éperon. 

Le  membret  à S est  le  plus  commun  ; il  est  banni  des  ou- 
vragas  de  prix.  Ce  n’est  autre  chose  qu’un  morceau  de  fer 
long  d’environ  vingt  lignes  contourné  en  S. 

Le  membret  k bouton  est  plus  recherché;  c’est  une  petits 
lame  de  métal  arrondie  par  plan  à ses  deux  extrémités;  elle 
est  ébauchée  du  double  plus  épaisse  qu’elle  ne  doit  rester. 

Dans  la  construfction  de  l’épéron  en  général,  la  forn)e  de 
la  molette  est  ce  qui  mérite  le  plus  d’attention.  Il  ne  s’agit 
pas  d’estropier , de  faire  des  plaies  au  cheval , d’en  enlever 
le  poil;  il  suffit  qu’il  puisse  être  sensible  à l’aide  et  au  châ- 
timent , et  que  l’instrimicnt  destiné  à cet  usage  soit  tel 
que , par  son  moyen , on  puisse  remplir  cet  objet.  Une  mo- 
lette refendue  en  un  grand  nombre  de  petites  dents  devient 
une  scie.  Une  molette  à quatre  pointes  est  défectueuse,  eu 
ce  que  l’une  de  ces  pointes  peut  entrer  jusqu’à  ce  que  les  cô- 
tés des  deux  autres,  en  portant  sur  la  peau  , Tarrêtent  ; si 
elle  est  longue,  elle  atteindra  jusqu’au  vif;  si  elle  est  courte 
il  faut  que  les  trois  autres  le  soient  aussi  ; et  dès  lors  si  elles 
se  présentent  deux  ensemble , elles  ne  font  qu’une  impres- 
sion qui  est  trop  légère.  La  molette  à cinq  pointes  paroit 
plus  convenable,  pourvu  que  la  longueur  de  ces  pointes 
n’excede  pas  deux  lignes. 

l.es  éperons  étoient  autrefois  une  marque  de  distinction  , 
dont  les  gens  de  la  Quir  étoient  même  jaloux.  Plusieurs 
Ecclésiastiques,  peu  empressés  à édifier  le  peuple  par  leur 
modestie , en  poitoient  à leur  Imitation.  En  8iG , Louis  le 
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IWbonnaire  crut  devoir  réprimer  cette  vanité  puérile , qui 
clierche  toujours  à se  faire  valoir  et  à se  faire  remarquer  par 
de  petites  choses. 

Au  polissoir  ou  brunissoir  près , dont  les  Eperonniersse  ser- 
vent pour  polir  et  brunir  leurs  ouvrages  étamés  , leurs  ou- 
tils sont  les  mêmes  que  ceux  des  serruriers.  Le  polissoir  e.st 
composé  de  deux  pièces  principales , de  l’archet,  et  de  celle 
qu’on  nomme  le  poh-ootV.  L’archet  est  de  fer,  il  est  long 
d’un  pied  et  demi  , est  recourbé  par  les  deux  bouts  , dont 
l’un  est  emmanché  dans  du  bois  pour  lui  servir  de  poignée, 
et  l’autre  est  l'ait  en  crochet  pour  y recevoir  un  piton  à queue  ; 
au  milieu  de  l’archet  est  le  polissoir  qui  est  une  petite  piece 
d’acier  ou  de  fer  bien  acéré , large  par  en  bas  de  deux  pou- 
ces , et  longue  de  trois , qui  est  rivée  à l’archet  et  qui  le 
traverse. 

Lorsqu’on  veut  se  servir  de  cet  outil , on  enfonce  la  queue 
du  piton  de  l’archet  dans  un  trou  d’un  morceau  de  bois , 
qu’on  appelle  bois  à polir , et  qui  est  engagé  dans  un  étau  : 
alors  l’ouvrier  prend  de  la  main  droite  le  manche  de  l’archet, 
et  de  la  gauche  l’ouvrage  qu’il  veut  polir , et  qui  est  appuyé 
sur  l’extrémité  arrondie  du  bois,  et  ne  cesse  d’y  passer  le 
polissoir  qui  tient  à l’archet , jusqu’è  ce  ^ue  l’ouvrage  étamc 
ait  ce  brillant  qu’on  appelle  poli  ou  bmnissure. 

La  communauté  des  maîtres  Eperonniers  de  la  ville  et  faux- 
bourgs  de  Paris  est  fort  ancienne.  Quoiqu’il  n’y  ait  pas  long- 
temps quelle  y soit  connue  sous  ce  nouveau  nom , elle  est  la 
mémo  que  eelle  des  Selliers-Lormiers , qui  anciennement 
ëtoit  composée  de  Lormiers-Eperormiers , dont  l’établissement 
de  la  maîtrise  remonte  au  douzième  siecle. 

Pour  être  reçu  maître  dans  cette  communauté,  qui  est  au- 
jourd’hui composée  k Paris  de  vingt-trois  maîtres,  il  faut  faire 
apprentissage  pendant  quatre  années,  et  servir  cinq  autres 
années  chez  les  maîtres  en  qualité  de  compagnon. 

EPICIER.  L’Epicier  est,  à proprement  parler,  le  mar- 
chand qui  fait  le  commerce  d’épicerie  et  de  droguerie  simple  ; 
mais  il  a aussi  le  droit  de  vendre  une  quantitéd’autreschoses 
qui  ne  peuvent  pas  être  réputées  épicerie  ou  droguerie. 

Le  commerce  de  l’épicerie  s’est  fait  originairement  par  le» 
Chandeliers  vendeurs  de  fuif;  mais  s’étant  considérablement 
augmenté  sous  François  premier,  il  passa  entre  les  mains  d’un 
corps  de  marchands  qui  devint  le  second  des  six  Corps. 
Çe  Prince , par  lettres-patentes  du  12  Avril  iSao  , leur  con- 
firma 
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fimia  la  qualité  d’Epiciers  simples  , et  leur  défendit  de  rien 
entreprendre  sur  le  corps  de  l’apolJiicairerie. 

Par  un  arrêt  contradictoire  du  Parlement , du  i4  Juillet 
1742  ) ils  ont  obtenu  les  titres  d’Epiciers  droguistes  et  d E- 
piciers  grossiers  , au  lieu  de  celui  d Epiciers  simples  qu’iU 
avoient  précédemment. 

Le  principal  objet  du  commerce  de  ce  corps  est  la  vente 
en  gros  et  en  détail  de  toutes  les  épices  et  de  toutes  les  dro- 
gues simples  qui  s’emploient  dans  les  aliments,  dans  la  mé- 
decine et  dans  les  arts. 

Sous  le  nom  à’epices  ou  épiceries  , on  comprend  toutes  le* 
substances  végétales  étrangères  qui  ont  une  sa\eur  ou  une 
odeur  propre  à les  rendre  a un  usage  utile  ou  agréable  ; tels 
sont , parmi  les  fruits,  la  muscad*f , le  giroHe  , le  calé  , le* 
différentes  especes  de  poivre  , le  cacao , les  pistaches  , le* 
dattes,  le  citron,  la  bergamote;  parmi  les  Heurs,  celle» 
du  safran  du  Ijcvant,  celle  du  griaiadier  , appelées  balaustes , 
et  celles  de  l'oranger  ; parmi  les  lêuilles,  celles  des  diüé-  • 
renies  especes  de  thé  , celles  du  dictame  et  du  laurier  ; 
parmi  les  graines  ou  semences , celles  des  différentes  espece* 
tl’anis  , de  fenouil , ^ carvi , de  cumin.  Certains  bois,  cei^ 
taines  tiges  , quelques  écorces  , et  même  quelques  racines  , 
sont  aussi  comjitées  au  nombre  des  épiceries.  î^os  commer- 
çants les  reçoivent  pour  la  plus  grande  partie  des  Hollan- 
dois,  maîtres  des  principaux  cantons  de  l'Inde  où  l'on  re- 
cueille ces  riches  productions  de  la  nature. 

Sous  le  nom  de  drogues  ou  drogueries  on  comprend  prin- 
cipalement celles  des  substances  (les  trois  régnés  de  la  nature, 
qui  sont  employées  pour  les  usages  de  la  médecine  et  de* 
arts,  et  qui,  nous  viennent  aussi , pour  la  plupart,  des  paj» 
étrangers,  sur-tout  du  Levant  et  des  Indes  orientales. 

Ce  n’est  qhe  depuis  le  renouvellement  de  la  navigation 

tar  l’invention  de  la  boussÿle  , et  sur-tout  depuis  que  le» 
’ortbgais  ont  ouvert  de  nouvelles  routes  pour  passer  aux  In- 
d(  ;s,’en  doublant  le  c;ap  de  Bonne-Espérance,  que  les  épi- 
ces sont  devenues  d’un  usage  familier  en  Europe  : elles  pas- 
*oient  même  dans  ces  commencements  pour  être  si  précieu- 
ses , qu’elles  faisoient  un  des  principaux  ornements  de» 
grandes  lêtes  : dans  les  festins  de  noces , l’épouse  en  présen- 
toit  à toute  l’assemblée  , et  l’on  se  conformoit  aussi  à cet 
usage  dans  les  réjouissances  des  universités;  entin  on  croyolt 
que  rien  nétoit  plus  propre  à pouvoir  être  présenté  avec 
Tome  II.  I 
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biens(5ance  aux  Magistrats , après  la  décision  d un  proccs  j 
et  de  lè  est  venu  le  nom  dep/ces  du  Palais.  Depuis  cette 
époque  l’épicerie  a été  une  des  plus  belles  branches  du 
commerce  ; et  en  se  conciliant  le  trafic  de  la  droguerie , elle 
est  devenue  la  plus  immense  et  la  plus  importante  partie 
du  négoce. 

_Une  trop  grande  chaleur  est  très-contraire  aux  épiceries  : 
lorsqu’elles  y sont  exposées  , elllb  deviennent  tellemerrt  sé- 
chés , particuliérement  le  clou  de  girofle , qu’en  peu  de  jours 
elles  perdent  dixà  douse  pour  cent  de  leur  poids;  c’est  pour- 
quoi il  faut  les  tenir  dans  un  lieu  frais , afin  quelles  déchet* 
lent  moins. 

D’ailleurs , comme  nous  l’avons  dit , le  commerce  des 
marcliands  Epiciers  n’est  pas  uniquement  restreint  h ces  deux 
grands  objets  : on  leur  a permis  , en  différents  temps , d’é- 
tendre leur  commerce  à un  grand  nombre  de  petits  objets  de 
délaili  qu’il  est  en  effet  utile  et  commode  de  pouvoir  trouver 
dans  un  seul  et  même  magasin.  Ils  vendent  ces  derniers  ob- 
jets en  concurrence  avec  d’autres  corps  ou  communautés  , 
mais  à certaines  conditions  qui  tenden^loutes  ou  à conser- 
t’fer  les  droits  de  ces  diverses  professions  ou  à assurer  le  service 
du  Public  et  une  bonne  police.  Nous  croyons  qu’il  ne  sera 
pas  inutile  de  donnet  ici  une  courte  notice  des  arrêts  et  ré- 
glements qui  concernent  tous  ces  différents  objets. 

Par  unarrêldu  Parlement,  du  8 AoOt  1620  , il  a été  permis 
aux  Epiciers  de  vendre , conjointement  avec  les  taillandiers , 
eloutiers , serruriers  , maréchaux  et  éperonnlers , du  fer 
ouvré  et  non  ouvré  , et  de  vendre  aussi  du  cliarbon  de  terre  , 
comme  les  merciers. 

Par  un  arrêt  contradictoire  du  Parlement , du  6 Septembre 
iy3i  , il  est  permis  aux  marchands  Epiciers  da  laire  venir, 
vendre  et  débiter  , tant  en  gros  qu’en  bouteilles  coiffées  , 
toutes  sortes  de  ratafias  et  de  ligueurs  de  table,  et  d’eaux 
sp’rrllueuses , d’odeur  , e^t  aussi  de  préparer  des  fruits  confits 
à l’eau-de-vie  , en  gros  et  en  bouteilles  entières  seulement  ; 
de  fabriquer  le  chocolat , et  de  distiller  des  eaux-<le-vie  et 
autres  liqueurs.  Les  mêmes  privilèges  sont  confirmés  par  un 
arrêt  contradictoire  du  Parlement,  du  5 .Tuillet  1788  , qui 
les  maintient  dans  le  droit  de  vendre  de  l’eau-de-vie  en  gro» 
et  en  détail , et  même  de  la  donner  à boire  ehez  eux  , mai» 
sans  qu’on  puisse  s’attabler  dans*  leurs  boutiques.  Par  ce 
même  arrêt , il  leur  est  perm'is  de  vendre  du  café  en  feve  et 
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non  bri\lé  , et  le  en  feuille  et  non  en  Iioissdh.  Ces  arrèl» 
de  lySi  et  1738  sont  cuniirnios  par  un  arrêt  du  Conseil 
d’Ëtat  du  Roi. 

Par  un  arrêt  du  Parlement , du  28  Février  1 740 , il  ne  leur 
a été  permis  de  vendre , comme  les  grenetiers , en  gros  ,el  en 
détail , des  graines  légumineuses  seches  , qu’À  condition 
qu'ils  seroient  obliges  oc  mettre  le  tiers  desdites  marçhandi'' 

• ses  sur  le  carreau  de  la  halle  , poiu*  y être  vendues , afin"  do 
garnir  le  marché  conjointement  avec  les  grenetiers.  Le  s 
marchands  Epiciers  ne  peuvent  faire  l’acquisition  de  ce#, 
denrées  , qu’au-delà  de  vingt  lieues  de  Paris  , et  ne  peuvent 
les  vendre  qu’aux  bourgeois , et  dans  les  heures  indiquées 
par  les  statuts  et  réglements  des  grenetiei-s. 

Par  un  arrêt  du  1 1 Juillet  1742  > il  leur  a été  permis  de 
vendre  , conjointement  avec  les  apothicaires  , toutes  les 
drogues  simples  , et  les  quatre  grandes  compositions  forai- 
nes ; savoir  , la  thériaque,  le  mithridate,  les  confectiMs  alher- 
mès  et  A’ hyacinthe  , ensemble  toutes  les  préparations  chyn»- 
ques  indistinctement , même  celles  qui  ne  servent  qu’.^  Ta 
médecine , mais  à condition  de  les  tirer  de  la  province  ou  dé 
l’étranger.  L’arrêt  du  1 1 .Juillet  1764,  confiime  les  disposi- 
tions du  précédqat  ; mais  il  leiu*  fait  défenses  d’entrepren- 
dre sur  les  autre^ranches  du  travail  des  a^thtcaires,  de 
préparer  et  de  vendre  aucune  composition^  ou  préparation 
de  pharmacie  galénique,  à peine  d amende  et  de  fermeture 
de  leur  boutique  pour  six  mois  , ou  même  pour  toujours  en 
cas  de  récidive.  D’ailleurs , comme  la  maniéré  de  préparer 
les  drogues  chimiques  destinées  au  service  des  arts  est  bien 
différente  pour  les  soins , pour  la  propreté , pour  l’exacti- 
tude , de  celles  qui  doivent  être  employées  dans  la  méde- 
cine , on  a craint  les  inconvénients  qui  pourroient  résulter 
de  l’usage  médicinal  de  ces  drogues  ainsi  préparées  pour  les 
’ arts  ; et  le  Parlement  a en  conséquence  ordonné , pour  la 
sûreté  publique , par  les  deux  arrêts  qu’on  vient  de  citer , 
que  les  compositions  chymiques  qqe  les  Epiciers  feroient 
venir  de  la  province  ou  de  l’étranger , seroient  envoyées  au 
bureau  des  apothicaires  pour  y être  visitées  par  les  Gardes 
de  l’Apothicairerie , conjointement  avec  les  Médecins. 

Par  une  sentence  de  Police,  du  3 Août  1748,  il  leur  est 
défendu  d’avoir  chez  eux  plus  de  trente  pintes  de  vinaigre  ; 
mais  il  leur  est  permis  d’en  vendre  une  pinte  à la  fois. 

Par  arrêt  du  Parlement , du  9 Mai  1743,  il  leur  a été 
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perrn's  de  vendre  en  gros , en  tonne  ou  en  barique  , de» 
^ainùoMS  et  autres  cliarciiteries  venant  de  IJayonne, 
Miveiice  , Boiinlcaux  et  des  villes  des  environs. 

' Enlin  , par  ililli’ienis  règlements  , dont  nous  n’avonS 

i)ninl  la  date  , il  leur  a ctè  permis , i.°  de  vendre  des  cou- 
eiirs  .servant  à la  peinture,  mais  brutes  , et  non  prêtes  k être 
employées , réservant  aux  maîtres  pdntres  le  droit  de  les 
broyer  et  de  les  mélanger;  c’est  ce  qui  a engagé  plusieurs  / 
Epiciers  à sc  faire  recevoir  peintres  , afin  d’avoir  le  droit  de 

IJi'épaier  ainsi  les  couleurs  ; i.®  de  vendre  de.s  bouchons  fa- 
triqués  dans  la  province  ou  chez  l’étranger;  o.°  de  vendre  ' 
des  citrons  , bergamotes  , cédrats  , mais  a condition  de  ne  les 
débiter  qu’en  gros , et  point  en  détail  ; de  vendre  du 
papier  en  détail,  c’est-à-dire  moins  qu’une  rame  à la  fois  ; 

6.°  de  vendre  du  parchemin , mais  en  rognures  seulement  , 
et  non  en  feuilles. 

Par  édit  de  Louis  XIV,  du  mois  de  Juillet  1682  , et 
r^lslré  en  Parlement , le  81  Aoi1t  de  la  même  année  , il  est 
<Mendu  aux  Epiciers , ainsi  qu’au  Apothicaires , d’avoir 
dans  leurs  m.'igasins  aucun  poison  naturel  ou  artificiel  , à 
mouis  qu  il  ne  soit  d’usage  dans  la  médecine  ou  dans  les  arts, 
comme  l’arsenic  , le  réalgal , l’orpiment  et  le  sublimé  corrosif. 

Il  est  défendu  par  cet  édit  de  débiter  ces  st^cs  de  marchan- 
dises à d’autres  qu’aux  médecins  , chirurgiens  , maréchaux  , 
teinturiers , et  autres  personnes  qui  par  leur  état  sont  dans  le 
cas  d’enemploycr.  Il  est  enjoint  aux  marchands  qui  ont  droit 
de  vendre  des  poisons,  de  les  tenir  toujours  enfermés  dan» 
an  lieu  dont  ils  doivent  porter  la  clef  sur  eux  ; de  les  débi- 
ter eux-mêmes et  d’avoir  un  reglstre^pour  inscrire  la  date 
du  jour,  et  la  quantité  qu’ils  en  mettent  en  vente.  Ils  doivent 
aussi  tenir  note  par  date  de  la  quantité  qu’ils  en  vendent , et 
à qui  ils  les  livrent,  et  faire  tous  les  ans  une  collation  pour 
s'assurer  que  tout  ce  qu’ils  avoient  mis  en  vente  a été  réelle-  ♦ 
ment  employé  ou  vendu. 

Pour  être  reçu  dans  le  corps  de  l’Epicerie  , il  faut  être 
Fr.ançois  ou  naturalisé,  et  faire  trois  ans.. d’apprentissage  , et 
trois  ans  de  compagnonage. 

La  réception  de  l’Epleier  est  très-simple  : il  n’est  assujetti 
A aucun  examen  ni  chef-d’œuvre;  il  présente  aux  Gardes  en 
charge  .son  hievel  d’apprentissage,  quittancé , avec  un  certi- 
ficat qui  atteste  le  lempj  fixé  poui'  le  compagnonage,  et  il  est 
admis.  Les  Gardes  le  conduisent  rhezM.  le  ProcureurdoRoi 
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pour  priler  sorment  ; et  ils  lui  délivrent  ensuite  ime  lettre 
de  maîtrise , signée  des  trois  Gardes  Apotliicaius  et  des  trois 
Gardes  Epiciers. 

Les  stat4ts  des  Epiciers  ont  <ftë  confirmés  par  lettres-pa- 
tentes de  plusieurs  de  nos  Rois , enlr’autres  de  Henri  IV  ea 
i5ij4  J et  de  Louis  XIII  en  i6i  i et  1624.  Dans  les  cérémo- 
nies publiques,  les  Gardes  de  ce  corps  ont  droit  de  poitec 
ia  robe  consulaire.  Voyez  les  articles  APûxmCAmf; , CiRlER, 
et  CoNKisEun. 

Les  Gardes  Epiciers  sont  chargés  de  l’étalon  'des  fo’ds  ; et 
ils  sont  aiitonsi  s à faire  des  visites  gi'néra les  cliez  tous  les 
m.archands  qui  font  usage  de  poids,  pour  confrontW«à  cet 
étalon  les  poids  et  tes  balances  dont  ils  se  sea  ent.  Mais  les 
Epiciers  sont  tenus  eux-mêmes  de  faire  vérifier  de  six  en  six 
ans  les  poids  qu’ils  ont  en  dépôt , avec  l’étalon  ou  poids  ori- 
ginal de  France,  appelé  poids  de  Charlrmagne.  Ce  j oids,  de- 
puis qu’il  existe,  est  déposé  A la  Cour  des  Monnoics  de  Taris, 
où  II  est  gardé  dans  un  coffre  fermant  A trois  clefs  , dans 
la  chambre  dite  la  fhambre  des  poids.  Ce  poids , qui  est  l’é- 
talon de  tous  ceux  dont  on  se  sert  dans  le  royaimie’,  est  de 
cuivre  jaune  , et  divisé  en  quatorze  pièces  ou  diminutions 
graduées  qui  entrent  les  unes  dans«les  autres,  et  cjui  sont 
toutes  renïérmées  dans  un  étui. 

Avant  François  I,  les  étalons  des  poids  pour  l’or  et  l’argent 
étoient  gardés  dans  le  palais  des  Rois  de  France  ; mais  Ce 
Prince  ordonna  ,en  i54«,  qu’ils  seroient  déposés  et  gardés 
en  la  chambre  des  Monnoics,  où  ils  sont  restés  dt;puis.  C'est 
A la  Cour  des  monnoics  que  l’on  doit  s'adresser  présentement 
pour  faire  étalonner  tous  les  poids  qui  servent  A peser  les  mé- 
taux et  autres  marchandises  , c'est-à-dire  les  poids  de  trébii- 
chet , les  poids  de  marc  et  les  poids  ntassifs  du  cuivre  ; en- 
suite on  les  marque  d’une  fleur  de  lis  ; .'avoir,  ceux  de  Paris  , 
en  présence  de  l’un  des  Conseillers  de  la  Cour,  commis  à 
cet  effet  ; et  ceux  des  autres  villes,  en  présence  des  Juget,- 
Gardes  des  Monnoics  , ou  autres  .Tuges  commis  par  la  Cour. 

Il  y a pour  cet  effet  dans  tous  les  Hotels  des  Monnoics  du 
royaume,  des  poids  étalonnés  sur  ceux  de  la  Cour  des  Mon- 
noies  de  Paris. 

L’étalon  des  poids  de  marc  de  France  a toujours  été  si  esti- 
mé pour  sa  justesse  et  sa  précision,  que  les  nations  étrangères 
4Mtl  quelquefois  envoyé  rectifier  leui's  propres  étalons  soi:  > 
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celui  de  la  Cour  des  Monnoies.  C'est  sur  ce  poids  qu’est 
étalonné  celui  qui  sert  à vëriHer  tous  les  poids  de  l’Empire 
et  de  rAlIemagne.La  dcrnicre  vërificationdes  poids  de  l’Em- 
pire a été  faite  en  présence  de  l’Ambassadeur  de  l’Empereur, 
qui  se  rendit  exprès  en  la  Chambre  des  poids , le  20  Février 
17  5(5. 

Outre  le  poids  étalon  original , dont  nous  venons  de  par- 
ler , il  J en  a un  autre  étalonné  sur  le  premier , et  qu’on 
appelle  le  second  poids  original. 

C’est  sur  ce  dernier  poids  que  doivent  être  vérifiés  ceux 
dont  se  servent  les  Maîtres  et  Gardes  du  Corps  de  l’Epicerie 
et  les  i^itres  Apothicaires,  lorsqu’ils  font  leurs  visites  géné- 
rales enez  les  marchands,  ouvriers , et  artisans  qui  vendent 
leurs  ouvrages  et  marchandises  au  poids.  Cette  vérification  se 
fait  en  présence  de  deux  Conseillers  de  la  Cour  à ce  commis. 
'C’est  de  même  sur  ce  poids  que  doivent  être  étalonnés  tous 
ceux  qui  sont  fabriqués  par  les  maîtres  balanciers  et  ajus- 
teurs de  poids  et  balances , en  présence  du  conseiller-com- 
missaire aux  poids  , qui , pour  preuv^de  leur  justesse , les 
fait  marquer  du  poinçon  sur  lequel  est  gravé  une  fleur  de 
lis  : voyez  Balancikr. 

Il  y a aussi  au  Châtelet  un  poids  étalonné , qtii  a été  véri- 
fié sur  celui  de  la  Cour  des  Monnoies  , le  6 Mai  i6q4  t 
vertu  d’un  arrêt  du  Parlement. 

Les  Epiciers  ne  peuvent  point  faire  l’apothicairerie,  ni 
avoir  chez  eux  aucun  garçon  qui  se  mêle  de  la  composition 
des  rcmedes,  les  vendre  ni  débiter  , qu’ils  n’aient  observé 
toutes  les  formalités  requises  pour  parvenir  à la  maîtrise  de 
l’art  de  pharmacie.  Il  leur  est  défendu  sous  des  peines  rigou- 
reuses de  vendre  aucune  drogue  sophistiquée , éventée  ou 
corrompue  ; des  poudres  et  criblures  d’épiceries , non  plus 
que  des  cires  grasses  et  gommes  mixtionnées. 

Le  tarif  de  1664  ® distingué  les  droits  d’entrée  des  autres 
marchandises  d’avec  les  drogueries  et  épiceries  qui  doivent 
payer  relativement  à leurs  poids. 

EPINGLIER.  L’épingle  est  un  bout  de  fil  de  laiton  tiré 
à la  lillere  , coupé  aune  certaine  longueur  , quia  une  tête 
d’un  çêté  et  une  pointe  de  l’autre.  Son  usage  est  d’attacher 
des  Iiabits , du  linge  , des  coiffures , sans  les  endommager  : 
les  femmes  en  consomment  une  grande  quantité  pour  leurs 
ajustements.  La  perfection  d’une  épingle  exige  bien  dee 
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opérations,  et  la  célérité  avec  laquelle  elles  s’éxéculenl  est 
siii'urenanle. 

Quoique  de  tous  les  ouvrages  mécaniques  l’épingle  soit 
le  plus  mince  , le  plus  commun  et  le  moins  précieux  , c'est 
peut-être  celui  qui  demande  le  plus  de  combinaisons  ; tant  il 
est  vrai  que  l’art,  ainsi  que  la  nature  , étale  ses  prodiges  dans 
les  plus  petits  objets , et  que  l’industrie  est  aussi  bornée 
dans  ses  vues  quelle  est  admirable  dans  ses  ressoui'ces.  Qui 
s’iniagineioit  qu’une  épingle  éprouve  dix-huit  opérations 
avant  qiie  d’entrer  dans  le  commerce  ? On  commence  par  . 
jaunir  le  iil  de  laiton  qui  vient  tout  noir  de  la  forge  , et  qui 
est  en  torques  ou  paquets  faits  comme  un  collier  ; on  tiiv 
ensuite  ce  lil  h la  bouille , on  le  dresse  , qp  coupe  la  dres- 
sée , on  empointe  , on  repasse  on  coupe  les  tronçons , on 
tourne  les  tètes,  on  coupe  les  tètes , on  amollit  les  têtes , on 
frappe  les  têtes , on  jaunit  les  têtes  qui^ont  été  noircies  au 
feu  , on  blanchit  les  épingles  : quoique  celles  d’Angleterre 
soient  très-blanclq|s  , celles  de  Boiu'deaux  ont  un  avantage 
sur  elles  par  l’éclat  et  la  durée  de  la  blancheur , parce 
qu’on  y mêle  du  tartre  dans  le  blanchissage.  Enfin  on  etame 
les  épingles , on  les  seche , on  les  varme  , on  pique  les  pa- 
piers , et  on  boute  les  épingles , c’est-à-dire  qu’on  les  place 
dans  le  papier. 

Les  Epingliers  achètent  le  laiton  en  botte  ; ils  le  passent 
à la  filiere  pour  lui  donner  la  grosseur  que  do’rt  avoir  l’épin- 
gle ; ils  le  décapent , c’est-à-dire  qu’ils  le  nettoient  avec  du 
tartre,  le  fil  de  laiton  étant  toujours  sale  lorsqu’on  le  livre 
aux  ouvncrs.  On  fait  aussi  des  épingles  avec  du  fil  de  fer  , 
mais  qui  sont  de  moindre  prix  et  moins  estimées  que  celles 
de  fil  de  laiton. 

La  filiere  est  une  piece  de  fer  ou  d’acier , plus  longue 
que  large , percée  à jour  de  plusieurs  trous  qui  vont  toujours 
en  diminuant  de  grosseur , et  par  lesquels  on  fait  passer  le 
laiton  pour  calibrer  exactement  le  fil , et  le  préparer  suivant 
l’épingle  qu’on  veut  faire  ; on  appelle  le  fil  destiné  à faire  le 
corps  des  épingles^Z  à rrioule , et  celui  qui  est  destiné  à 
faire  les  têtes  JîZ  à tète. 

Le  cuivre  rouge  n’est  pas  propre  à faire  des  épingles  ; 
elles  ne  seroient  point  assez  dures.  Les  métaux  où  il  y a de 
l’alliage  sont  toujours  plus  roides  que  les  autres  ; aussi 
cmploie-t-on  avec  plus  oe  succès  le  laiton,  qui  est  un  com- 
posé de  cuivre  et  de  pierre  Câlaminaire,  Les  marchands  de 
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Paris  tireii».  presque  tout  le  laiton  de  l’Allemagne;  car  nos  mî* 
nés  ne  rournissenl  pour  ainsi  dire  rien  au  royaume.  On  pr«^ 
fere  celui  qui  est  de  couleur  blonde  et  qui  n’est  point  pail- 
leux.  A l’(^gard  du  Kl  de  fer , celai  qu’on  tire  de  la  Norintgi-  • 
die  est  plus  eslinul  que  celui  de  l’Allemagne. 

Les  Ëpingliers  décrassent  leur  fil  avant  de  l’employer  ; 
pour  cet  effet , ils  séparent  la  botte  de  laiton  en  petitséclic- 
veaux  dont  elle  est  composée  ; ils  tordent  ensuite  cbaqUe 
écheveau  par  le  milieu  ; ils  leur  donnent  la  forme  d'un 
huit  de  chillre  , et  ils  les  jettent  dans  une  chaudière  de  fer 
pleine  d'eau  claire  , dans  laquelle  ils  mettent  une  livre  de 
gravelle  blanclie  , ou  cinq  quarterons  de  gravelée  rouge 
pour  environ  quÿre- vingt  ou  quatre-vingt-dix  livres  de  fil. 
Alors  un  ouvrier  relire  une  piece  après  l’autre  et  les  frappe 
auccessivement  sur  un  billot  de  bois.  Gitte  opération  aide 
.ü  la  crasse  à se  détacher  plus  aisément.  On  remet  de  nou- 
veau les  piec^  dans  la  chaudière  et  dans  la  même  eau,  et 
on  la  fait  bouillir  pendant  environ  uv  heuie.  L’ouvrier 
tire  ensuite  les  pièces  de  l’eau , et  les  bat  comme  la  pre- 
mière fois  sur  un  billot;  cette  derniei-e  façon  les  pend  plus 
brillantes  et  plus  jaunes.  Quand  l'eau  dans  laquelle  on  lave 
le  fil  de  laiton  reste  bien  nette  , on  passe  les  pièces  dans 
un  morceau  de  bois  soutenu  sur  le  dos  de  deux  chaises,  pour 
les  faire  sécher  au  soleil , ou  au  feu  quand  le  ciel  est  chargé 
de  nuages. 

Lorsque  le  fil  est  décrassé  on  le  tire  par  une  filiere , et  lors- 
I qu’il  a passé  par  deux  trous  , on  le  recuit  à un  feu  de  bois  ; 
on  le  met  ensuite  tremper  dans  l'eau  ; on  le  lave  avec  de  la 
gravelée  , et  on  continue  k tirer  le  fil,  si  on  veut  le  rendra 
plus  fin  ; et  au  sortir  de  deux  ou  trois  trous  on  lui  rend  la 
couleur  que  le  feu  a obscurcie  , et  on  le  recuit. 

La  grosseur  des  pièces  étant  fixée , on  dresse  le  fil  ; c’est-à- 
dire  fju’on  divise  chaque  piece  eh  brins  longs  «le  plusieurs 
pieds  qu’on  rend  le  plus  droits  qu’il  est  possible.  On  se  sert 
pour  cela  d'un  instrument  appelé  engin.  Un  dresseur  peut 
dresser  dans  un  jour  assez  de  fils  pour  cent  vingt  milliers  d’é- 
pingles. 

La  botte  de  dressées  étant  faite,  on  la  coupe  en  tronçons  , 
dont  chaque  brin  doit  fournir  trois  , quatre,  ou  cinq  épin- 
gles,,selon  le  numéro  dont  on  les  veut  ; c’est  le  moule  qui  rè- 
gle leur  longueur.  Ce  moule  est  composé^d’une  planchette 
qui  a un  rebord  le  long  d'an  de  ses  côtés  , et  près  d’un  de 
ses  bouts  une  lame  de  fer  verticale.  Le  coupeur  jette  en- 
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iuite  les  trwçons  coupes  dans  une  jatte  de  bois  qui  est  au- 
pics  de  lui. 

IjCS  tronçons  étant  coupés , un  ouvrier  qu’on  nomme  Ifem- 
poifUeur  leur  fait  une  pointe  à cliaque  bout  sui‘  une  meule 
de  fer  hérissée  de  haenures  dans  toute  sa  circonférence.  Ces 
meules  ont  environ  un  pouce  ou  deux  d’épaisseur  , et  quatre 
pouces  de  diamètre.  Elles  sont  montées  comme  celles  des 
couteliers,  et  on  les  fait  mouvoir  de  même  par  le  moyen 
d’une  grande  roue  de  bois.  L’aissieu  de  la  meule  est  de  fer, 
et  terminée  par  deux  pivots.  Elans  le  temps  qu’un  autre  ou- 
vrier tourne  la  manivelle  de  la  grande  roue , l’empointeuc 
est  assis  sur  un  coussin  ou  à terre  devant  la  grande  meule, 
les  jambes  croisées.  Il  y a deux  jattes  à scs  côtés , une  dans 
laquelle  il  a lés  tronçons  à empointer  , et  l’autre  où  il  met 
ceux  auxquels  il  a fait  des  pointes  : il  prend  dans  la  pre- 
mière environ  autant  de  tronçons  qu’il  en  faut  pour  égaler  •*  - i 
la  longueur  des  deux  tiers  de  l’épaisseur  de  la  nieulu  avec 
les  tronçons  couchés  les  uns  auprès  des  autres  ; et  les  éta- 
lant ainsi  sur  la  meule,  pendant  qu’ils  la  touchent  le  pouce 
de  la  main  droite  remue  continuellement  ; il  va  de  gauche  à 
droite  , et  revient  de  droite  à gauche  : l’achesse  consiste  k 
rendre  les  pointes  rondes  et  également  longues.  Cette  opé- 
ration se  fait  en  irès-pcu  de  temps.  L’ouvrier  les  empointè 
ainsi  des  deux  bouts.  Un  bon  empolnteur  fait  les  pointes 
dans  un  joiir  à soixante  et  douze  milliers  d’épingles  de  dill'o- 
rents  numéros  ; son  adresse  ne  se  borne  pas  à faire  tourner 
les  bouts  de  fjl  de  laiton  dans  ses  doigts , il  faut  encore  qu’il 
les  présente  siur  la  meule  de  maniéré  que  leur  pointe  ne 
soit  ni  trop  longue  nftrop  courte.  Il  y a un  petit  châssis  de 
verre  au  devant  de  l’ouverture  du  billot , qui  est  incliné  de 
façon  qu’il  retient  la  limaille  et  garantit  les  yeux  de  l’ou- 
vrier. Un  second  empolnteur  prend  ensuite  les  mêmes  tron- 
çons et  les  passe  comme  le  premier  sur  une  meule  montée 
de  la  même  maniéré.  Toute  la  différence  qu’il  y a entre  l’une 
et  l’autre , c’est  que  celle  dernlerc  a les  taillants  plus  fins , 
des  hachures  moins  larges  et  moins  profondes  , et  qu’elle 
rend  conséquemment  les  pointes  plus  fines , plus  polies  et 
plus  douces  : on  appelle  l’ouvrier  qui  leur  donne  cette  per- 
fection, le  repasseur.  On  s’imagine  bien  que  les  deux  pointes 
d’un  tronçon  doivent  être  les  pointes  de  deux  épingles  dif- 
férentes ; aussi  coupe-t-on  ces  deux  longueurs  d’épingles  ; 
c’est  un  ouvrier  appelé  coupeur  de  hauses  qui  est  chargé  de 
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celte  opération , parce  qu’une  épingle  à qui  il  manque  fa 
tête  est  appelée  hatise.  Un  coupeur  de  huuses  peut  en  couper 
dans  un  jour  environ  i^o  milliers.  ' 

Il  s’agit  ensuite  de  faire  les  tètes  tles  épingles  ; chaque  tête 
est  composée  de  deux  tours  de  lil  de  laiton  tourné  en  spirale  , 
et  roulé  de  la  même  maniéré  que  les  cannetilles  ou  bouil- 
lons qui  ornent  les  boulons  d’or  et  d’argent  trait.  On  se  sert 
de  rouets  semblables  à ceux  que  les  boutonniers  emploient 
ü un  pareil  usage  , et  ils  se  nomment  tours  à tète.  On  choi- 
sit pour  cela  le  meilleur  laiton , et  on  recuit  quelquefois  le 
bl  à tête  afin  qu’il  soit  plus  flexible. 

Les  pièces  de  cannetille  étant  disposées  , on  les  coupe  e« 
petites  parties  pour  en  faire  des  tètes  ; c’est  l’ouvrage  d’un 
ouvrier  appelé  coupeur  de  tètes.  Il  est  assis  de  même  que  U 
plupart  des  autres  sur  le  plancher  , les  jambes  croisées  ; il 
tient  dix  à douze  pièces  de  cannetille  dont  il  a bien  égale 
^ les  bouts  ; et  tenant  de  grands  ciseaux  k sa  main  droite  , 
il  coupe  d’un  même  coup  toutes  ces  pièces , observant  do 
ne  détacher  de  chacune  que  deiuc  tours  de  H1  ; plus  ou 
moins  rendroit  le  morceau  inutile.  Ce  travail  demande  de 
l’adresse  et  beaucoup  d’exercice  ; un  habile  coupeur  peut 
couper  dans  un  jour  ll^!^  milliers  de  têtes.  On  les  fait  en- 
suite recuire  dans  une  cuiller  de  fer  jusqu’à  ce  quelles  soient 
rouges,  dans  la  vue  de  les  ramollir,  afin  de  leur  donner 
plus  de  souplesse  lorsqu’il  sera  question  de  les  assujettir.  A 
mesure  qu’on  coupe  les  têtes , elles  tombent  dans  une  sc- 
bille  de  bois. 

Lorsque  les  têtes  sont  coupées,  il  faut  les  mettre  au  bout 
des  épingles , et  les  frapper  de  façon  qu’elles  y soient  comme 
soudées  , et  qu’elles  aient  de  la  rondeur  ; on  se  sert  pour 
cela  d’ime  machine  appelée  Yentètoir.  L’ouvrier  appelé  Ven~ 
téteur  , est  assis  vis-à-vis  d’une  enclume , ayant  les  coudes 
appuyés  et  un  pied  posé  sur  la  marche  ; un  billot  est  pour 
lui  une  table  sur  laquelle  sont  deux  especes  de  boîtes  de 
carton , l’une  contient  les  hauses  et  l’autre  les  têtes.  L’entê- 
teur  prend  une  hause  de  la  main  gauciie , il  en  pousse  la 

S ointe  au  hasard  dans  le  tas  des  têtes  , il  ne  manque  guere 
’en  enfiler  une.  La  main  droite  pose  aussitôt  la  tête  dans  le 
creux  de  l’enclume , et  tire  ensuite  l’épingle  à elle  jusqu’à  ce 
que  la  tête  soit  ajustée  , et  un  poinçon  que  le  pied  de  l’ou- 
vrier tenoit  élevé  vient  frapper  la  tête  ; il  l’éleve  et  le  laisse 
tomber  quatre  ou  cinq  fois  de  suite  ; il  retourne  l’épingle  à 
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chaque  fois  avec  sa  main  droite  , afin  qu’elle  soit  frappiie  de 
difl'érerits  côtés , et  alors  il  met  l’épingle  entêtée  dans  le  car- 
ton. Un  ouvrier  entête  communément  839  milliers  d’épin- 
gles dans  un  jour. 

On  ne  laisse  guere  aux  épingles  leur  couleur  jaune  , ex- 
cepté celles  des  plusigrosses  sortes  ; on  les  blanchit  ptesque 
toutes , non  seulement  pour  les  embellir,  mais  encoitî  parce 
que  le  cuivre  laisse  toujours  une  mauvaise  odeur  aux  mains  , 
et  qu’il  est  sujet  au  veid  de  gris.  Pom'  les  blanchir,  on  com- 
'inence  d'abord  par  les  décrasser  : on  fait  bouillir  de  l’eau 
avec  une  livre  de  gravelle  rouge,  et  on  jette  cette  eau  toute 
bouillante  dans  un  baquet  de  bois  où  sont  les  épingles.  Ce 
baquet  est  suspendu  par  une  chaîne  à hauteur  d’appui  : un 
ouvrier  l’agite  pendant  environ  une  heure  ; les  frottement* 
que  les  épingles  y essuient , les  rendent  plus  jaunes  et  plus 
brillantes  ; pour  lors,  elles  sont  en  état  d’être  blanciiics.  On 
en  forme  une  pile  dans  une  cliaudieie  de  cuivi«  de  figure 
cjliudrique,  et  pour  former  cette  pile  on  s’y  prend  de  la 
manière  suivante.  On  a une  croix  de  fer  à quatre  bras  égaux , 
dont  deux  ensemble  sont  moins  longs  que  le  diamètre  de  la 
chaudière;  on  pose  sur  cette  croix  une  plaque  d’étain  fin, 
ronde  , et  épaisse  d’un  quart  de  ligne  ou  environ  ; on  couvre 
la  plaque  d'un  lit  d’épingles  épais  de  5 à 6 lignes , placées 
sans  aucun  ordre  ; on  fait  une  pile  qui  ait  un  peu  moins  de 
la  moitié  de  la  hauteur  de  la  chaudière  , en  arrangeant  al- 
ternativement les  épingles  par  lits , et  en  mettant  dessus 
chaque  pile  une  plaque  d’étain.  , 

On  porte  ensuite  cette  pile  dans  la  chaudière  : on  forme 
deux  autres  petites  piles  composées  d’autant  de  couches  d’é- 
pingles et  de  plaques  d’étain  que  la  première;  ce  qui 
achevé  la  pile  qu’on  doit  supposer  dans  la  chaudière.  On 
la  remplit  d'eau  de  puits  bien  claire  , on  y jette  deux  livres 
de  gravelle  blanche, M on  fait  bouillir  le  tout  sur  le  leu 
pendant  environ  cinq Tieures  ; la  cha\^diere  est  soutenue  sur 
un  trépied  ordinaire  et  a un  couvercle.  A mesure  que  l’eau 
diminue  , on  en  verse  de  la  nouvelle  , et  on  observe  soi- 
gneusement de  la  tenir  toujours  pleine.  Le  sel  de  la  gravelle 
dont  l’eau  est  empreinte  dissout  l’étain  , et  l’étain  dissous 
s’attache  au  cuivre  et  l’clame.  Il  semble  que  cette  opération 
ne  devroit  pas  suflire  pour  bien  étamer  les  épingles  et  les 
couvrii'  sulnsamiiient  d’étain  avec  égalité  ; cependant  l’cxpé- 
tlcnce  prouve'  que  cette  mauieie  ao  blanchii-  les  épingles 
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réunit  toutes  les  perfections  qu’on  est  en  droit  de  deman- 
der. lia  consommation  qui  se  lait  de  l’étain  n’est  pas  consi- 
dérable , les  ouvriers  assurent  qu'en  faisant  bouillir  les  pla- 
ques pendant  trois  mois  , une  fois  par  semaine , elles  ne  di- 
minuent que  de  dix  livres  du  poids  qu’elles  avoient  aupa- 
ravant. • 

Après  que  la  chaudière  a été  ôtée  de  dessus  le  feu  , on  ré- 
tire les  épingles , et  on  les  renverse  dans  le  même  baquet  où 
on  les  a lavées  avant  de  les  mettre  dans . la  chaudière.  Le 
baquet  est  également  suspendu , on  y jette  de  l’eau  fraîche 
et  claire  , et  un  ouvrier  l’agile  pendant  environ  dix  minutes, 
afin  que  la  gravelée  qui  étoit  restée  entre  les  épingles  , s’en 
sépare.  On  les  fait  secher  ensuite  ; et  pour  cet  effet , on 
les  agite  dans  la  frottoire  , qui  est  une  espece  de  petit  ton- 
neau d’environ  un  pied  de  diamètre , et  un  peu  moins  long  ; 
il  a un  aissieu  de  bois  soutenu  par  deux  tréteaux , et  on  le 
fait  tourner  sur  cet  aissieu  par  le  moyen  d’une  manivelle. 
Cette  frottoire  a vers  le  milieu  de  sa  longueur  une  espece  de 
porte  quarrée  , par  oéi  on  fait  entrei-  les  épingles  ; on  les  y 
verse  arec  un  auget , on  y jette  ensuite  une  certaine  quantité 
de  son  , on  ferme  la  petite  porte  ; et  après  avoir  fait  tour- 
ner hi  frottoir»  pendant  une  demi-heure,  l’ouvrier  retire  les 
épingles  , les  fait  tomber  dans  le  plat  à vanner  ; il  les  y vanne, 
et  quand  elles  sont  bien  nettes  et  bien  blanches , il  les  met 
dans  un  boisseau. 

Il  ne  reste  plus  qu’à  arranger  les  épingles  par  quarterons 
sur  le  papier  ; ce  papier  n’est  point  colle  , on  en  perce  à la 
fois  pour  un  quarteron.  L’outil  dont  on  ie  sert  s’appelle  quar- 
teron : il  est  terminé  en  forme  de  peigne  par  vingt-six  poin- 
tes; une  ouvrière  perce  dans  un  jour  assez  de  papier  pour 
placer  huit  douzaines  de  milliers  d’épingles.  Enfin  une  se- 
conde ouvrière  , appelée  bouteuse  , fait  entrer  les  épingles 
dans  ces  trous,  elle  en  peut  arrangei'ÇJusqu’à  trente  milliers 
par  jour;  elle  en  form^  des  paquets  composés  chacun  de  six 
milliers , qu’on  appelle  des  sixains  : les  papiers  qui  envelop- 
pent les  paquets  composés  de  plusieurs  milliers , portent  en 
l'ouge  la  marque  du  maître. 

On  fait  aussi  des  épingles  de  fer  , qui , étant  blanchjcs 
comme  les  autres,  passent  pourêlrede  laiton  : mais  ces  sortes 
■d’épingles  ne  sont  pas  permises  en  France  à cause  de  leur 
rnauvaise  qualité  ; et  plusieurs  afrêts  du  Parlement  de  Paris 
en  défendent  la  fabrique  et  le  débit. 
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Outre  les  épingles  blanches  dont  on  vient  de  parler , on 
fait  des  épingles  noires  , moyennes  et  fines  , depuis  le  nu-  , 
méro  4 jusqu’au  numéro  10  , qui  servent  pour  le  deuil. 

L’on  iabrique  aussi  quantité  de  grosses  épingles  de  laiton 
de  différentes  longueurs , les  unes  à tète  de  meme  métal , les 
autres  à tête  d'émail  : elles  servent  pour  faire  des  éentelles  , 
et  des  guipures  sur  l’oreiller. 

Il  y a encore  des  épingles  à deux  têtes  de  plusieurs  numé- 
ros, dont  les  Daines,  en  se  coiffant  de  nuit , relevent  les  bou- 
cles de  leurs  cheveux  ; elles  ont  été  imaginées  afin  que,  pen- 
dant leur  sommeil , elles,ne  puissent  en  être  ni  piquées,  ni 
égratignées. 

Pour  distinguer  les  grosseiu's  des  épingles , on  les  compte 

{»ar  numéros.  Les  plus  petites  , qui  sont  les  camions , s’appel- 
ent  n.®  3,4»  5 : depuis  les  camions  jusqu’au  n.°  i4 , cha- 
que grosseur  s’estime  par  un  seul  numéro  ; mais  depuis  le 
n.“  quatomeme  , on  ne  compte  plus  qiie  de  deux  en  deux  , / ' 

c’est-à-dire , n.'î  i6 , 18,  et  20 , qui  est  celui  des  plus  gros- 
ses épingles. 

Les  épingles  qui  sont  réputées  les  meilleures,  sont  celles  ’ 
d’Angleterre  ; celles  de  Bourdeaux  suivent , et  ensuite  celles 
qui  se  font  à Rugle  , ou  à l’Aigle  , ou  en  quelques  autre& 
endroits  de  la  Normandie.  Les  épingles  de  Paris  valoient 
autrefois  cellps  d’Angleterre  ; elles  conservent  même  encore 
leur  réputation , quoiqu’il  ne  s’y  en  fabrique  plus,  et  que 
toutes  celles  qu'on  y vend , et  dont  le  commerce  est  très-con- 
sidérable , viennent  de  la  Normandie. 

Les  ouvrages  ordinaires  des  Epingliers  de  Paris  sont  de 
petits  clous  d’épingles  à l’usade  des  Ebénistes  , des  aigui!le.s 
de  tablettes  , de§  annelets , des  crocliets , des  grillages  de  fil 
de  fer  ou  de  laiton  pour  les  bibliothèques  ou  les  garde-man- 
gers , et  autres  petits  ouvrages  qui  ne  demandent  pas  beau- 
coup d industrie. 

iîa  communauté  des  maîtres  Epingliers  de  Paris  est  très- 
ancienne  , et  y éloit  autrefois  très-considérable  : ses  anciens 
statuts  furent  renouvellés  par  Henri  IV  , en  1602.  On  y a ' 
souvent  compté  plus  de  deux  cents  maîtres , qui  travail- 
loient  eux-mêmes,  et  qui  occupoient  plus  de  six  cents  com- 
pagnons. 

Depuis  que  La  plupart  des  maîtres  se  sont  contentés  d’être 
marchands,  et  ont  cessé  d’être  ouvriers  , et  sur-tout  depuis 
que  de  forts  marchands  merciers  se  sont  mêlés  de  ce  négoce. 
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là  labrlque  des  épingles  est  enti«^rement  tombée  à Paris. 
Celte  communauté  lut  unie  à celle  des  aiguillers  en  1696  , 
en  vertu  des  lettres-patentesde  Louis  XIV,  et  on  n y compte 
plus  aujourd’hui  que  quatre-vingt-quatorze  maîtres. 
ESCRIMEUR.  Voyez  Maître  en  fait  p’ahmes. 
ESN«UEUSES , NOPEUSES , ESPINCELEUSES , ES- 
PINCEUSES  ESPINCHEUSES  , ESPINCHELEUSES, 
ESBOUQUEUSES,  ou  EPOUTISSEUSSES.  On  entend 
par  ces  divers  noms  qui  sont  en  usage  dans  différentes  manu- 
i'act  lires  de  laine , les  ouvTieres  qui  ne  sont  occupées  qu’à 
Atei-  avec  des  petites  pincettes  de  fer  tous  les  nœuds,  bouts 
de  fil , petites  pailles  et  ordures  qui  se  rencontrent  dans 
les  draps  ou  autres  étoffes  , après  qu’elles  ont  étéHevées  de 
tlessus  le  métier , ou  quelles  oui  été  dégraissées  et  dégorgées 
par  le  foulon. 

ESPADEURS.  Dans  les  corderies  on  donne  ce  nom  à 
A ceux  qui  espadent  la  filasse  , b’est-à-dire  , qui  la  mettent  sur 
l’entaille  du  chevalet , après  qu’elle  a été  broyée,  et  la  bat- 
tent , jusqu’à  ce  qu’elle  soit  entièrement  nette,  avec  une  es~ 
pade , qui  est  une  palette  de  deux  pieds  de  longueiur , de 
quatre  h cinq  pouces  de  largeur  , et  de  six  à sept  lignes 
d’épaisseur. 

En  préparant  ainsi  le  chanvre , on  le  débarrasse  des  petites 
parties  de  chenevotte  qui  y ont  resté  après  qu’iha  été  broyé  ; 
on  le  dépouille  de  tous  les  coips  étrangers , comme  feuilles, 
herbes,  poussière  ; on  divise  le  principal  brin  de  la  plus 
grosse  étoupe,  et  on  sépare  les  unes  des  autres  les  fibres  lon- 
gitudinales dont  l’union  fornioit  auparavant  une  espece  de 
ruban.  Dans  les  endroits  oè  l’on  ne  se  sert  pas  de  l’espade  , 
on  pile  le  chanvre  avec  des  maillets. 

ESPALMEUR.  C’est  celui  qui  étend  sur  la  pierre  ou  sur 
le'  bois  un  vernis  mastic  qu’on  nomme  espedme. 

Celle  invention , qui  avoit  été  cherchée  en  vain  pendant 

Elusieurs  siècles  , fut  enfin  trouvée  par  le  sieur  Mailfe, 
oiirgeois  de  Paris , qui , après  plusieurs  expériences  faite» 
en  présence  de  l’Academie  Royale  des  Sciences , des  Offi- 
ciers de  Marine  et  des  maîtres  Constructeurs , obtint , le 
27  Mai  1727,  un  privilège  exclusif  de  Sa  Majesté  pour  le 
composer , vendre  et  débiter. 

Cet  efpaîme , qui  n’est  point  inflammable  , n’est  point 
sujet  à èUe  pénétré , ne  se  poisse  et  ne  s’écaille  pas  , «t 
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conjoint  si  parfaitement  lespieneset  les  hois,  qu’il  lesga» 
rantil  de  toute  pourriture,  quelque  exposas  qu’ils  soient  aux 
intempéries  de  l’air , ou  quoiqu’ils  trempent  dans  l’eau. 

Après  lavoir  cassé  par  morceaux , et  fait  fondre  dans  une 
chaudière  de  fer  dont  on  a frotté  le  fond  avec  du  goudron 
ordinaire,  on  l’applique  tout  bouillant;  et  pour  mieux  l’in- 
troduire on  se  sert  de  guipons  de  trames  de  draps  les  plus 
fines,  conune  les  penes  des  draperies  d’Elbeuf  et  de  Lou- 
viers.  Lorsque  les  joints  sont  bien  cnduiu,  on  y passe  par 
dessus  un  1er  chaud  afin  que  l’esplme  s’incorpore  mie^ 
Cliaqiie  livre  de  cet  espalme , qui  se  vend  cent  livres  le 
quintal , enduit  trois  pieds  en  quané. 

EISPOULLEUR.  C est  le  nom  des  ouvriers  qui  ont  le  soin 
de  charger  les  espoull/ns , ou  especes  de  navettes  moins  lon- 
gues , mais  un  peu  plus  larges  que  les  navettes  ordinaires  • 
elles  sont  en  usage  chez  les  gaziers  et  dans  diverses  mani>I 
factures  de  soie. 

ESSAYEUR.  L’art  de  l’Essayeur , à le  considérer  en  gé- 
néral , a deux  objets  ; savoir , l’essai  des  mines,  et  l’essai  du 
litre  des  matières  d’or  et  {l’argent , dont  nous  allons  parler 
successivement.  ^ 

Essai  des  mines. 

La  fouille  des  mines  et  l’établissement  des  fonderies  en 
grand , étant  un  objet  de  la  plus  grande  dépense , on  com- 
mence à faire  en  petit  des  essais  pour  juger  de  la  quantité  de 
métal  et  des  avantages  que  l’on  peut  retirer  à exploiter  une 
mine  quelconque.  * 

Les  substances  qui  se  trouvent  naturelieinent  combinées 
avec  les  métaux  dans  l’intérieur  de  la  terre, sont  singulière- 
ment le  soufre  et  1 arsenic , quelquefois  séparément , mais 
le  plus  souvent  tous  les  deux  ensemble.  Outre  le  soufre  et 
l’arsenic  avec  lesquels  les  métaux  sont  étroitement  combinés 
dans  1 état  minéral , ils  sont  encore  assez  intimement  mélés 
avec  des  substances  terreuses  de  différente  nature  et  plus  ou 
moins  divisées. 

Comme  chaque  espece  de  métal  a ses  naines  propres  et 
impropres,  qui  ont  ohacune  leur  caractère  et  lem-  coup 
d’oeil  particulier , l’habile  Essayeur  voit  et  connoît  à-peu- 
piès  à la  VIH  simple  , au  poids  , et  par  quelques  autres 
, qualités  qui  n exigent  aucune  opération,  quelle  est  l’espece 
de  métal  que  contient  un  minéral.  En  cons^uence  il  fait  ' 
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tout  iVun  coup  les  op^i'ations  convenables  au  anincial  qiul 
veut  examiner. 

Giinine  les  métaux  sont  répartis  presque  toujours  fort 
inégalement  dans  leurs  mines,  on  courroit  les  risques  do 
faire  des  essais  très-l’aulifs  et  très-trompeurs,  *i  l’on  ne 
prenoit  pas  toutes  les  précautions  convenables  pour  avoir 
un  résultat  niojen.  On  y parvient  en  faisant  prendre  des 
morceaux  de  minéral  dans  les  différents  filons,  s’il  y on  a 
plusieurs  , ou  a différents  endroits  du  meme  filon  ; on  con- 
casse ensemble  tous  ces  morceaux  de  minéral  avec  leur  gan- 
gue , on  mele  le  tout  très- exactement , et  on  prend  la  quan- 
tité qu’on  juge  à propos  de  ce  mélange  pour  en  faire  l’essai  ; 
cela  s’apjKïlle  lotir  une  mine.  Par  les  travaux  tjue  l’on  fait 
sur  ces  essais , on  juge  de  la  valeur  et  de  la  richesse  de  la 
mine. 

Comme  les  premiers  essais  se  font  ordinairement  en  petit, 
les  Essayeurs  sont  dans  l’usage  d’avoir  un  petit  poids  très- 
exact  , avec  toutes  les  subdivisions  qui  se  rapportent  au  poids 
des  travaux  en  grand. 

Le  plus  avantageux  est  «de  faire  un  poids  de  loo  grains 
réels , comme  le  pratique  M.  Hellot  , parce  qu’alors  les 
grains  représentant  au  juste  des  livres  , ifs  peuvent  se  sub- 
diviser et  se  calculer  avec  la  plus  grande  facilité. 

Lorsqu’on  a pesé  bien  au  juste  cent  grains  de  la  mine 

Îu’on  veut  essayer , et  qui  a été  lotie  comme  on  l’a  dit  plus 
aut , on  la  grille  dans  un  têt  sous  la  moulle  ; on  la  lave  s’il 
est  nécessaire  ; en  un  mot , on  y fait  en  petit  les  mêmes 
opérations  qu’en  grand  , et  que  l’on  voit  d&rites  à l'article 
Mines.  On  y fait  les  additions  et  dans  les  proportions  con- 
venables , suivant  sa  nature.  Les  fondans  qu'on  mêle  à Is 
mine  pour  les  essais  , sont  ordinairement  trois , quatre  ou 
cinq  parties  de  flux  noir , une  , deux  ou  trois  parties  de 
borax  calciné  , et'  moitié  moins  de  se!  commun  décrépite. 
Plus  la  mitie  est  réfractaire , plus  on  est  obligé  d’ajouter 
de  ces  fondants  ; ensuite  on  la  fond , soit  à la  forge  , soit 
au  fourneau  de  fusion. 

f^e  point  essentiel , est  d’apporter  aux  essais  toute  l’atten- 
tion et  l’exactitude  possibles  ; car  la  moindre  inexactitude 
dans  les  poids , ou  la  plus  petite  perte' de  matière  , peuvent 
causer  <li  s erreurs  d'autant  plus  grandes , que  la  dispropor- 
tion du  poids  des  matières  sur  lesquelles  on  opÉi-e,  est  plu* 
grande  par  rapport  aux  poids  des  mêmes  matières  dans 
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l«s  Iravaiw  en  grand.  Il  faut  <lonc  porter  l’exactitude  de 
cts  opérations  en  quelque  sorte  jubqu’à  la  minutie.  On  ne 
peut  se  dispenser , par  exemple  , d’avoir  de  petites  balances 
d’essai  de  la  plus  grande  justesse. 

La:  sieur  Galonde  , qui  rlemeure  aux  galeries  du  Louvre  , 
dont  l’iiahileté  est  reconnue  pour  les  pendules  et  tout  ce 
qui  est  du  ressort  de  l'horlogerie  , a supprimé  plusieurs  in- 
convénients qui  se  rencontioienl  auparavant  dans  les  ba- 
lances d’essai  , et  en  lait  de  si  justes , qu’elles  sont  en 
état  de  trébucher  pour  des  l’ractions  moindres  qu'un  mil- 
lième de  grain  ; justesse  à laquelle  les  balances  les  plus  sen- 
sibles n’étoien^  point  parvenues  , même  celle  dont  parle 
Brison  dans  son  Traite  des  monnoiet, 

A l’usage  près  , la  chape  de  la  balance  d’essai  du  sieup, 
Galonde  n a rien  de  commun  avec  les  autres  ; elle  est  laite 
d'une  lame  de  cuivre  écroué , dont  la  partie  supérieure  est 
soudée  aux  deux  extrémités  d une  portion  de  cercle  , mar- 
quée de  quelques  divisions  arbitraires  qui  mesurent  l’incli- 
nation de  la  languette  ; une  coulisse  , lorn»ée  de  deux  pla- 
ques rondes,  réunit  la  chap  à son  suppirt , de  façon  quelle 
puisse  vacilh-r  de  devant  en  arriéré  jusqu’à  ce  qu’elle  soit 
dans  son  centre  de  gravité. 

Comme  cette  balance  est  si  délicate  que  le  moindre  mou- 
vement de  l’air  est  capable  de  l’agiter , on  la  renferme  dans 
une  lanterne  garnie  de  verre  de  tous  côtés  ; on  la  place  de 
façon  quelle  soit  à son  aise,  et  que  ses  plateaux  ne  touchent 
i rien  lorsqu’on  l’éleve  ou  qu’on  l’abaisse. 

Il  convient  de  ne  peser  le  quintal  de  mine  qu’après  qu’on 
l’a  réduite  en  poudre  grossière , telle  qu’elle  doit  être  pour 
le  rôtissage  , à cause  du  déchet  qui  ne  peut  manquer  d’ai-ri- 
ver  dans  cette  pulvérisation.  Il  faut , lorsqu’on  rôtit  la  mine, 
la  couvrir  avec  un  têt  renversé  , parce  que  la  plupart  des 
mines  sont  sujettes  à pétiller  quand  elles  coimncncent  à 
éprouver  la  chaleur. 

On  doit  observer  dans  la  fonte  d’appliquer  juste  le  degré 
de  feu  nécessaire  pour  que  cette  fonte  soit  bonne  et  cora- 
plette , frapper  autour  du  creuset  avec  les  pincettes  lors- 

au’elle  est  faite  , pour  faciliter  le  dégagement  des  parties 
U régule  d’entre  les  scories , et  occasionner  leur  descente 
et  leur  réunion  en  un  seul  culot , et  ne  casser  le  creuset  que 
quand  il  est  parfaitement  refroidi. 

On  reconnoît , en  cassant  le  creuset , que  la  fonte  a été 
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bonne  lorsque  lei  scories  sont  nettes  , compactes  , bien 
égales,  qu’elles  n’ont  point  surmonté  ou  pénétré  le  creuset, 
qu’elles  ne  contiennent  aucun  grain  métallique  , et  que 
leur  surface  est  lisse  et  s’enfonce  vers  son  milieu  en  for- 
mant une  espece  de  trémie.  A l’égrad  du  culot , il  doit  être 
bien  rassemble  , entièrement  compacte  , sans  trous  ni 
souillui'es,  et  avoir  une  siu'face  nette  et  convexe.  On  le  sé- 
pare exactement  des  scories , on  le  nettoie  parfaitement , 
et  enfin  on  le  peso  à la  balance  d’essai  ; si  l’opération  a été 
bien  faite  , son  poids  fait  connoilre  la  quantité  de  métal 
que  fournira  chaque  quintal  réel  de  la  mine  dans  le  travail 
en  grand.  • 

Comme  c’est  d’après  les  essais  qu’on  se  détermine  à faire 
les  fouilles  et  l’établissement  des  l'ondtïi'ics  en  grand  , ce  qui 
occasionne  toujours  des  dépenses  considérables  , il  est  pru- 
dent de  traiter  aussi  par  forme  d’essai  dix  ou  douze  livres 
l'éelles  de  minéral  ; et  les  Essayeurs  doivent  être  pouiviis 
des  fourneaux  et  autres  ustensiles  nécessaires  pour  l'aire  ces 
sortes  d’essais  moyens.  Voyez  au  mot  Fonie  i>es  mines  , la 
maniéré  dont  on  s’y  prend  pour  les  exploiter , et  les  opé- 
rations que  l’on  fait  en  grand  pour  les  fondre. 

Essai  des  matières  d'or  et  d'argent. 

L’essai  du  titre  de  l’#r  et  de  l’argent  est  une  opération  paf 
laquelle  on  cherche  h déterminer  au  juste  dans  quelle  pro- 
portion l’or  ou  l’argent  se  trouve  allié  avec  les  métaux  im- 
parfaits. Pour  y parvenir  on  a recours  à la  coupellation. 

Avant  l’invention  de  cette  méthode , quand  on  vouloit 
faire  l’essai  d’une  masse  d'argent  , on  en  liroit  quelques 
grains  par  le  moyen  d’un  petit  instrument  nommé  échoppé  : 
on  mettoit  celte  petite  quantité  d’argent  sur  des  charbons 
ardents , et  on  jugeoit  de  son  litre  par  sa  couleur  plus  ou 
moins  blanche.  Celle  méthode  s’appeloit  faire  l’essai  à la 
rature  ou  à l'échoppe. 

Pour  essayer  l’or  on  se  servoit  de  la  pierre  de  touche  et  de 
petits  morceaux  d’or  à différents  titres  connus , qu’on  ap- 

1)eloit  touchaux.  Us  éloient  en  forme  de  ferreis  d’aiguil- 
eltes  un  peu  plats  , sur  chacun  desquels  le  titre  étoit  mar- 
qué. Quand  on  vouloit  laii'e  l’essai  , on  frotloil  sur  1é( 
picri’c  de  touche  l’espece  ou  autre  matière  d’or.  On  y frot- 
toit  aussi  les  touchaux  que  l’on  crovoit  les  plus  approchant» 
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du  titre;  et  comme  le  titre  de  chaque loucliau  ^toit  mar- 
4|ué , on  jugeolt  à-peu-près  du  titre  de  l’or  .essayé , en  com- 
parant sa  couleur  avec  celle  qu’avoienl  imprimé  les  tou- 
chaux. • 


C<«  maniérés  d’essayer  à la  rature  ou  aux  touchaux , don- 
nant des  résidtats  trop  incertains  , ont  été  totalement  j)ro.s- 
crites  par  la  déclaration  du  a3  Novembre  1721  , excepté 
pour  les  menus  ouvrages  qui  ne  peuvent  être  essayés  autre- 
ment : voyez  le  Dictionnaire  des  Monnaies, 

I.’Auteur  de  l’ouvrage  que  nous  venons  de  citer , dit  qu’il 
y a lieu  de  croire  que  l’essai  à la  coupelle  a été  inventé  vers 
l’an  lâoo,  sons  Philippe  le  Bel , peu  de  temps  après  que  le 
titre  des  ouvrages  d’argent  eut  été  amélioré.  11  ajoute  que 
cette  maniéré  d’essayer  l’argent  parolt  même  avoir  été  por- 
tée d’abord  à un  grand  point  de  perfection  , puisque  , dans 
les  rapports  des  essais  que  les  gardes-orfevres  faisoient  en 
la  maison  commune  , ils  distinguoient  non-seulement  les 
grains  et  les  demi-grains  de  lin  , mais  aussi  le  quart  de 


grain.  * 

Qtiant  à l’essai  ou  affinage  de  l’or  par  voie  de  départ  ou 
■de  <lissolution , cette  méthode  n’a  été  découverte , ou  du 
moins  mise  en  usage  , suivant  le  même  Autour,  que  plus  de 
deux  cents  ans  apres  la  coupelle.  Les  premières  expériences 
qu’il  trouve  en  avoir  été  faites  à Paris  , sont  de  l’an  1.S18  , 
BOUS  François  I , temps  où  le  titre  des  ouvrages  d’or  fut 
porté  à 2 1 karats  de  bn  , au  lieu  de  i q karaté  un  cinquième 
qu’il  étoit  auparavant  : voyez  Affineur. 

Pour  connoître  le  titre  de  l’argent  par  la  coupellation , on 
pivnd  Une  niasse  ou  lingot  d’argeq^,  que  l’on  divise  par  sup- 
position , quel  qu’en  soit  le  poids , en  douze  parties  parlai- 
tement  égales  qu’on  nomme  deniers  : le  lingot  d’argent  est 
d’une  once  ; chacun  de  ces  deniers , par  conséquent  , un 
douzième  d’onee  ; et  s’il  se  trouve  une  douzième  partie 
d’alliage  , on  dit  alors  que  l’argent  est  à 1 1 deniers  de  (in. 
On  agit  dans  ces  opérations  sur  des  poids  si  petits  et  si  lé^ 
gers  , qu’on  est  obligé  de  faire  usage  de  balances  d’essai  de 
la  derniere  justesse,  qui  sont  suspendues  et  enfermées  dans 
une  boîte  vitrée , non  seulement  pour  les  garantir  de  la 
poussière , mais  encore  pour  les  empêcher  d’être  agitées  par 
l’air , ce  qui  enipêeheroit  de  juger  avec  la  justesse  néces- 
saire. • ' 


• Lorsque  le  lingot  d’argent  dont  on  veut  connofire  le  litr« 
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esl  gros , on  en  S(^pnre  deux  porlions  de  poids  égal , iha^ 
que  l’on  retire  l’une  en  dessus  , l’autre  en  dessous  du  lingot  , 
afin  de  l'aire  l’essai  double  , et  de  pouvoir  juger  si  le  lingot 
est  de  même  nature  dans  toute  son  étendue. 

On  choisit  deux  coupelles  égales  de  grandeur  et  de  poids. 
On  emploie  ordinairement  des  coupelles  qui  pèsent  la 
moitié  du  plomb  que  l’on  emploie  pour  faire  l’essai , parce 

3u’on  a reconnu  qu’elles  étoienl  capables  d’absorber  la  li- 
large  qui  se  forme  pendant  1 opération.  On  place  ces  cou- 

Î>ellcs  dans  un  fourneau  d'essai  sous  une  inoulle,  on  allume 
e fourneau  , et  on  les  fait  rougir  pour  les  sécher  et  les 
calciner  parfaitement.  Lorsqu’elles  ont  pris  toute  la  cha- 
leur qu’elles  peuvent  recevoir  , et  qu’elles  sont  d’un  rouge 
blanc  , on  J met  le  plomb  qui  doit  servir  à scorilier  les 
métaux  étrangers  allié» avec  l’argent.  L’Essayeur  , en  voyant 
le  lingot  d’argent  dont  il  doit  iaire  l'essai , juge  à-peu- près 
au  coup  d’œil  de  la  quantité  de  plomb  qu’il  doit  mettre. 
A l’instant  où  il  met  le  ploml>  dans  la  coupelle , il  aug- 
mente la  chaleur  du  fourneau  jusqu’à  ce  que  le  plomb  soit 
bien  fondu , qu’il  soit  rouge  , fiuuant  et  agité  d’un  mou- 
vement de  circulation  , et  que  sa  siu'face  soit  unie  et  nette  ; 
«lors  il  met  dans  ce  plomb  bien  fondu  l’argent  du  lingot 
exactement  pesé  et  coupé  en  petits  morceaux.  Pour  qu’il 
' entre  plus  promptement  en  fusion  , l'Eissayeur  met  des  char- 
bons a l’entrée  de  la  moufle  ; ils  occasionnent  plus  de  cha- 
leur, et  l’argent  entre  mieux  et  plus  promptement  en  fusion. 
L’instant  où  le  métal  étranger  uni  à l’argent  est  absolu- 
ment absorbé  avec  la  lidiarge  , est  celui  où  l’on  voit  la 
surface  du  bouton  de  fin^qui  est  au  milieu,  n’étre  plus  re- 
couverte d’une  pellicule  de  litharge  , mais  devenir  tout 
d’un  coup  vive  , brillante , d’un  beau  luisant , ce  qui  s’ap- 
pelle en  termes  de  l’art  faire  l'éclair.  Si  l’argent  est  bien 
afRné , on  voit  sur  la  surface  de  ce  bouton  de  fin  les  cou- 
leurs de  l’iris  qui  ondident  et  s’entrecroisent  avec  rapi- 
dité. 

Lorsque  l’opération  est  achevée  , on  entretient  encore 
les  coupelles  pendant  quelques  instants  au  même  degré  de 
chaleur , pour  que  les  demieres  portions  de  litharge  aient 
le  temps  de  s’imbiber  en  entier  et  n’haderent  point  au  bou- 
ton. On  cesse  ensuite  le  feu  , et  on  laisse  refroidir  les  cou- 
pelles par  degrés  ; lorsqu’on  est  sûr  que  Jos  boutons  d’essai 
«ont  bien  figés  jusques  dans  i’intériew,  on  les  soulève  ave« 
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WB  oul'il  de  fer , et  on  les  détache  de  la  coupelle  pendant 
qu’ils  sont  encore  chauds  : car  par.  là  on  évite  qu’ils  n’adhc- 
pcnt  avec  la  lithai’ge. 

On  pose' bien  exactement  ces  boutons  de  fin  à la  balance 
d’essai  : la  quantité  de  poids  que  l’argent  mis  à l’essai  a per- 
due par  la  coupellation  désigne  au  juste  le  titre  de  la  massa 
ou  du  lingot  dargent  que  l'on  cherchoit  à connoitre. 

Comme  il  est  très-certain  que  le  plomb  contient  toujours 
une  certaine  quantité  d’argent , qui,  en  s’unissant  au  bouton 
de  fin , en  augmente  le  poids  et  empêche  de  décirler  au 
juste  le  titre  de  l’argent  ; avant  d’employer  le  plomb , on  en 
fait  l’essai  pour  savoir  combien  il  contient  d'argent , afin 
de  défalquer  cette  quantité  sur  le  poids  du  bouton  de  fin. 
Mais  pour  éviter  ces  soins  , les  Essayeurs  emploient  ordi- 
nairement du  plomb  qui  ne  contient  point  d’argent  : tel  est, 
à ce  qu’on  assure  , celui  de  Willacli  en  Carinthie. 

L’essai  du  titre  de  l’or  sc  fait  par  deux  opérations  successi- 
ves. La  première  est  la  coupellation,  dont  nous  venons  du 
parler,  et  qui  se  fait , pour  l’essai  du  titre  des  inutiercs  d'or  , 
de  la  même  maniéré  que  pour  l’argent  ; mais  le  poids  fictif 
pour  déterminer  la  pureté  de  l’or  , est  dift'érent  de  celui  dont 
on  fait  usage  pour  l’argent.  Une  masse  quelconque  d’or  qui 
est  supposé  parfaitement  pur,  ou  ne  contenir  aucune  partie 
d'alliage,  se  divise  également  en  vingt-quatre  parties  qu’on 
nomme  des  karats  ; cet  or  pur  est  par  conséquent  de  l'or  à 
vingt-quatre  karats. 

■ - 'Veut-on  décider  le  titre  d’un  lingot  d’or  , c’est-à-dire  sa- 
voir au  juste  ce  qu’il  contient  d’or  pur , on  prerrd  six  grain» 
de  cet  or , pesés  exactement  ; d’autre  part , on  pese  avec  les 

_ mêmes  soins  dix-huit  grains  d’argent  fin  ; on  met  ces  mé- 
taux avec  dix  fois* autant  de  plomb  qu’il  y a d’or  dans  la 
coupelle  ; on  conduit  le  feu  avec  les  précautions  que  nous 
venons  d’indiquer  pour  faire  l’essai  du  titre  de  l’argent  ; on 
a soin  seulement  de  chauffer  plus  vivement  sur  la  lin , lors- 
que l’essai  est  prêt  à faire  l'éclair.  L’opération  étant  faite  , 
on  laisse  refroidir  avec  lenteur  ; l’or  se  trouve  débarrassé  de 
tout  autre  alliage  que  celui  de  l’argent.  Pour  reconnoître 
de  quelle  quantité  de  cuivre  ou  autre  métal  destructible  il 
étolt  allié , on  pese  exactement  le  bouton  de  fin  qui  reste  j 
la  quantité  à déduire  sur  la  somme  totale  du  poids  de  l’or  et 
de  l’argent  , donne  la  quantité  de  cet  alliage.  La  seconde 
opération  qui  reste  â faire  , après  avoir  détruit  par  la  coii- 
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ptillation  Jés  tri(5(ait3t  imparfaits  avec  lesquels  l’or  ëtolt  alli^  , 
est  le  départ.  Pour  cela  , on  met  le  bouton  de  Un  réduit  en 
lame  dans  de  l’eau  forte  qui  dissout  l’argent  sans  loucher  k 
l’or  : l'o^ez  le  Diclionnaiie  de  Chymie. 


J II  y a dans  cJiaque  Hôtel  des  Monnoies  un  Eissajreur  par- 
• liculier  en  titre  <roffice  , pour  l’essai  des  matières  d'or  et 
d’argciU';  et  au-dessus  de  ces  officiers  particuliers,  il  y a 
un  Essayeur  général  qui  réside  à l’Hôtel  de  la  Monnoie  de 
Paris. 


Les  Essayeurs  prennent  ordinairement  quinze  grains  d’or 
et  un  dcini-gros  d’argent , pour  chacun  des  essais  qui  doi- 
vent servir  au  jugement  des  Monnoies.  Quant  ai?x  essais 
qu’ils  font  pour  les  particuliers,  ils  prennent  dix-huit  grains 
pour  chaque  essai  d or , et  un  gros  pour  chaque  essai  d’at^ 
gent  ; et  tie  ces  parties  destinées  à faire  les  essais , ils  en  pren- 
nent pour  faire  leurs  opérations  une  portion  pesée  au  poids 
d’essai  nommé  semelle. 


C’est  sur  le  rapport  de  l’Eissayeiu'  général , et  sur  celui  de 
la  monnoie  de  Paris,  que  la  Cour  des  Monnoies  juge  de 
_ Vécharseté  ou  trop  d’alliage. 

Les  fonctions  des  Essayeurs  particuliers  sont  énoncées 
dans  les  ordonnances  de  i5n  , i54o  et  i5.S4  , et  consistent 
à faire  les  essais  de  toutes  les  matières  d’or , d’argent  et  de 
billon , qui  sont  livrées  aux  maîtres  des  Monnoies , et  d’en 
tenir  registre  ; à faire  essai  de  chaque  fonte  en  la  présence 
des  gai-Jes  ; à estimer  et  faire  l’essai  de  tous  les  ouvrages 
des  Monnoyeurs  ; à assister  à toutes  les  délivrances  des  ma- 
tières qu’on  doit  monnoycr , à en  prendre  pour  faire  les  es- 
sais , cl  à délivrer  les  peuüles  aux  gardes  et  aux  maîtres;  les 
peui  lies  sont  des  especes  qu’on  a essayées  pour  constater  le 
litre  «le  la  fonte  , dont  on  fait  differents  essais.  Le  premier 
se  fait  lorsijue  la  matière  est  en  bain , ou  mise  en  fluidité 
p;ir  le  moyen  du  feu  , pour  savoir  si  elle  est  au  titre  prescrit 
et  pour  en  assurer  le  directeur  : le  second  est  pour  la  sûreté 
des  juges-gaixies  qui  font  la  délivrance  ; c’est  de  ce  second 
essai  que  proviennent  les  peuilles  : le  troisième  est  fait  par 
. la  Cour  des  Monnoies  sur  ces  niètnes  peuilles  et  sur  quelque 
autre  pince  prise  au  hasard  pour  éclairer  la  conduite  des  offi- 
ciers , et  voir  si  les  directeurs , contrôleurs  et  juges-gardea 
ne  sont  pas  d'intelligence  pour  délivrer  des  especes  au-dessouS 
du  titre  : la  quatrième  enfin  est  pour  constater  le  litre  des 
peuilles.  U est  aussi  ordonné  aux  Essayeurs  de  faire  leur  essai 


ETA  , 

’oymmènl , c’est-à-dire  sans  que  la  faveur  , l’amitié  ou  la 
Jiaine  y ait  aucune  part  ; de  l’endre  aux  maîtres  toutes  le* 
pcuilles  d’or  et  d’argent  après  qu’elles  ont  été  essayées  ; et 
ils  prennent  pour  tous  droits,  outre  leurs  gages,  b deniers 
par  marc  d’or , et  4 par  marc  d’argent. 

Les  EIssayeurs  sont  encore  obligés  par  l’ordonnance  du 
mois  d’Üetobre  i6b^ , de  faire  l’essai  de  tous  les  lingots  alli- 
nés , d'y  yâltre  leur  poinçon  avec  celui  des  aifineurs  , et  de 
deineui'er  garants  de  leur  titre  conjointement  avec  eux,  et 
pour  cela  il  leur  est  dü  un  sou  par  marc  d’or,  et  a deniers 
par  marc  d’argent  pioiu’  les  lingots  qu’ils  ont  essayés. 

En  1782  , le  Roi  fut  informé  qu'il  se  trouvoit  fréquem- 
ment des  dillércnces  notables  dans  les  essais  des  matières 
d'or  et  d’argent  ; ce  qui  provenoit  en  partie  de  ce  qu’il  n’y 
avoiÇ  point  encore  de  loi  qui  prescrivît  une  méthode  uni- 
forme pour  les  essais  ; et  que  , pour  la  fixer  , il  étoit  ni'ces^ 
saire  de  faire  des  expériences  qui  pussent  la  détcrinitier 
d’une  façon  invariable.  En  conséquence , Sa  Majeté  , par 
arrêt  de  son  Cons<'ii,  en  date  du  26  Novembre,  ordonna 
q^ue,  pardevant  les  sieurs  d’Auvergne  et  Abot  de  Bazinglie^, 
Conseillers  en  la  Cour  des  Monnoies  de  Paris , et  en  pré- 
sence du  sieur  de  Gouve , son  Procureur  Général  en  ladite 
Cour  , il  seroit  procédé  par  les  sieurs  Hellot , Macquer  et 
Tillet , de  l’Acadcinie  Royale  des  Sciences  , à toutes  les 
expériences  qu’ils  jugeroient  convenables.  Ces  expériences 
ayant  été  faites,  le  Roi  a expliqué  ses  intentions  par  un 
autre  arrêt  de  son  Conseil , du  5 Décembre  1763  , revêtu  tfe 
lettres-patentes  en  date  du  ly  Mars  1764  ; et  le  tout  a été 
enregistré  à la  Cour  des  Moiuioies  le  7 Avril  suivant.  Voyee 
le  LHctinnnaire  des  Monnoies.  ' 

ETALEUR.  On  donne  ce  nom  à Paris  à des  gens  qui , 
n’ayant  pas  le  moyen  de  tenir  boutique  , étalent  de  vieux 
livres  ou  d’autres  marchandises  sur  les  ponts , le  long  des 
quais , et  dans  quelques  autres  endroits  de  la  ville.  Ces  éta- 
lages ont  été  défendus  par  plusieurs  arrêts , et  notamment 
par  celui  du  20  Octobre  1721 , à peine  de  conüscation,  d’a- 
mende et  de  prison.  On  ne  peut  aujourd'hui  étaler  sans  une 
permission  expresse  de  la  Police.  Dans  les  statuts  des  Librai- 
res on  trouve  un  article  concernant  les  Libraire*-Etaleurs. 

ETAL.IER.  On  donne  cev  nom  aux  Lapidaires  : vnyet 
ce  mot.  On  ne  connoît  plus  aujourd’hui  sous  cette  dénomi- 
nation que  les  garçons  boucliers  à qui  ce  nom  est  demeuré 
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à cause  de  la  viande  qu’ils  étalent  dans  leurs  boucheries  pour 
la  vendre  la  main. 

^ ETALONNEUR.  C’est  celui  qui  marque  et  étalonne 
toutes  les  mesures  et  les  poids. 

La  nécessité  où  l’on  a toujours  été  d’avoir  dans  un  même 
lieu  des  poids  et  des  mesures  unil'orines  , a l’ail  établir  des 
étalons  ou  prolotyjies  pour  régler  les  poids  et  mesures  qu’on 
fabrique  de  nouveau  , confronter  et  véritler  cdlu(  qui  sont 
déjà  fabriqués  , pour  voir  si  la  vétusté  ou  la  Iraude  ne  les  a 
pas  altérés.  , 

Les  étalons  sont  ordinairement  d’airain  , afin  que  la  me- 
sure foit  moins  sujette  à s’altérer  ; pour  voir  s’ils  sont  justes, 
l’Etalonneur  les  e.s.saie  avec  du  grain  de  millet  qui  est  jeté  dans 
une  titfmie  ou  vaisseau  jjyramid.il  qui  a un  long  quarré  dont 
le  dessous  est  de  cuir  , et  le  dessus  d'un  treillis  de  fil  de  lai- 
ton , en  sorte  que  les  grains  se  criblent  en  quelque  sorte  en  pas- 
sant à travers,  afin  que  le  vase  se  remp  lisse  toujours  également. 

L’étalon  des  poids  de  marc  de  France  a toujours  été  si 
estimé  pour  sa  justesse  et  sa  précision,  que  les  nations  élran- 
Hpres  ont  quelquefois  eu  recours  à celui  de  la  Cour  des  Mon- 
jioies  pour  rectifier  le  leur.  En  ifiaq,  Charles  V envoya  k 
Paris  le  Général  de  ses  monnois  pour  étalonner  un  poids  de 
deux  marcs,  qui  servoit  pour  lors  d’étalon  dans  les  Monnoies 
de  Flandres.  Pour  coriserver  la  mémoire  de  cet  étalonne- 
ment singulier , par  lequel  l'étalon  impérial  se  trouva  court 
de  grains  , dont  la  Cour  des  Monnoies  dressa  un  procès- 
verbél , François  I ordonna  qu'il  filt  fondu  trois  poids  de 
laiton  étalonnés  sur  i’étalon  de  France  , et  marqués  d’un 
côté  aux  armes  du  Roi,  et  de  l'autre  à celles  de  l’Empereur. 
Un  <le  ces  poids  fut  envoyé  à l’Empereur  , l’autre  à Mar- 
guerite d'Autriche , Gouvernante  des  Pays-Bas  , et  le  troi- 
sième fut  présenté  au  Roi  par  les  députés  de  la  Cour  des 
Monnoies.  Chaque  poids  étoil  accompagné  d’un  procè.s-ver- 
bal  qui  délailloit  ce  qui  s’éloit  passé  dans  cet  étalonnage. 

Pour  ce  qui  est  tic  l’étalonnage  des  poids  de  fer  et  de 
plomb  , voyez  Bal.^kcier. 

Les  .Furés-Mesureurs  de  .sel  prennent  aussi  la  qualité 
A'Elalonneurs  de  mesures  de  bois , parce  que  , lors  de  leur 
établissemeyt  en  litre  d’office,  on  leur  confia  la  garde  des 
étalons  de  ^toutes  les  mesures  di^s  marchandises  arides  ; pour 
cet  efl'et , on  leur  donna  une  chambre  à l’Hùtcl-de-'Ville  , 
qui  leur  sert  de  lieu  de  dépôt. 


Digitized 


E T O i53 

ETAMEUR.  Letamage  consiste  h appliquer  une  lame 
légère  d’étain  sur  du  métal  ou  du  verre. 

Pour  étamer  les  ustensiles  de  cuisine  , on  se  sert  d’étain  , 
de  plomb,  de  poix  résine  ou  de  sel  ammoniac  : voyez  CnAU- 
DEHONNIER.  Quand  à la /ei/t/Ze  ou  couche  qui  fait  réfléchir 
l’image  des  objets,  qu’on  applique  sur  le  derrière  d’un  mi- 
roir , voyez  Miroitier.  Pour  ce  qui  est  des  tables  de  plomb 
qu’on  veut  rendre  plus  solides  en  les  étamant  avec  des  feuil- 
les d’étain  , voyez  Plobibieh.  • 

Les  maîtres  Cloutiers  de  la  ville  et  fauxbourgs  de  Paris 
prennent  aussi  la  qualité  d’Etameurs  : voyez  CloUTIER. 

ETAMINIEiR.  Dans  les  manufactures  de  Rheims  , on 
donne  ce  nom  à ceux  qui  fabriquent  ou  qui  vendent  des  éta- 
mines. Les  premiers  forment  la  conmiunauté  des  étaminiers 
facturiers  ou  ordinaiies;  les  seconds,  qu’on  appelle  Etami- 
Tiiers-bourgeois  , sont  une  espece  de  privilégiés  qui  n’ont 
rien  de  commun  avec  les  autres. 

L'étamine  est  une  petite  étoffe  très-légcre  , non  civ>isée, 
composée  d’une  chaîne  et  d’une  ti-ame  ; elle  se  fabrique  avec 
la  navette  sui-  un  métier  à deux  marches  , comme  les  came- 
lots. 

Les  façons  que  l’on  donne  aux  étamines  ne  varient  pas 
moins  que  le  nom  qu’elles  portent  : la  soirie  a les  siennes , 
ainsi  que  la  draperie,  qu’on  distingue  également  par  la  qua- 
lité des  soies  ou  les  divers  mélanges  qu’on  y met.  On  ne 
foule  ordinairement  que  celles  dont  la  chaîne  et  la  trame 
sont  toutes  de  laine.  • 

IjCS  bluteaux  ou  bouillons  sont  des  étamines  de  soie  crue  , 
dont  on  se  sert  pour  bluter  la  farine  ; sasser  l’amidon  et  pas- 
ser des  liqueurs.  I 

Ia‘s  droits  d’entrée  des  étamines  d’Auvergne  sont  fixés  à 
3 livres  du  cent  pesant , 4 livres  pour  le  droit  de  sortie  ; les 
autres  paient  par  proportion  , conformément  é l’arrèl  du 
Conseil , du  5 Juin  174S.  ' 

ETEüFEIER  : voyez  Paumier.  ' 

ETOUPIERE.  Dans  les  villes  où  il  y a des  ports  de 
mer  ou  des  arsenaux  de  marine  , les  Eloupiercs  sont  des 
femmes  qui  achetant  des  armateurs  de  vieux  cordages  gou- 
dronnés et  hors  d’étal  de  pouvoir  servir , pour  les,  rendi’C 
en  espece'  de  charpie  propre  au  calfat  des  navires.  Quand 
leurs  cordages  sont  réduits  en  étoupes  à force  de  les  échar- 
pir  entre  les  doigts,  elles  les  vendent  aux  constructeius  de 
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vaisseaux  pour  l’emploi  de  leurs  calfateurs  : l'ayez  ce  mof". 

EVENTAILLISTE.  Cet  ouvrier  , (ju’on  noinnioit  autre- 
fois tm  EvetUailler , est  celui  qui  fait  et  vend  des  éventails. 

L’éventail  qui  seil  à agiter  l’air  et  à le  porter  contre-  le 
visage  pour  se  rafraîchir,  est  d’une  institution  très-ancienne. 
L’H^lise  grecque  a toujours  été  dans  l’usage  de  donner  un 
éventail  à ceux  qu’elle  ordonnoit  diacres , pour  désigner  une 
de  leurs  fonctions , qui  étoit  de  chasser  les  mouches  qui 
p<aivoient  incommoder  le  prêtre  pendant  qu’il  disoit  la  messe. 

Dans  tous  les  pays  chauds  , on  suspend,  de  grands  éventail»  • 
quarrés  au-dessus  des  tables  à manger  pour  chasser  les  mou- 
ches lie  dessus  les  mets , et  rafraîdiir  les  convives.  La  cou- 
tume des  éventails  portatifs  est  venue  de  l’Orient , où  l’on 
se  sert  de  grands  éventails  de  plumes  pour  se  garantir  du 
cliaud  et  des  mouches  : présentement  ce  qu’on  appelle  en 
France , et  presque  par  toute  l’Europe , un  éventail , est  une 
peau  très-mince , ou  un  morceau  de  papier , de  taffetas  ou 
d’autre  étoile  légère  , taillée  en  demi-,  cercle  , et  montée  sur 
plusieurs  fléchés  ou  petits  bâtons  très-minces , de  bois , 
d’ivoire  , d’écaillc  de  tortue  , de  baleine  ou  de  roseau.  No» 
dames  portent  des  éventails  même  en  hiver  dans  leur  man- 
chon pour  respirer  un  air  plus  frais  dans  les  sjiectacles  ou 
dans  les  appai'tements  qui  sont  échauffés  par  un  trop-giand 
feu. 

Pour  fabriquer  un  éventail , on  se  sert  d’une  planchette 
bien  unie , faite  en  demi-cercle  , un  peu  plus  grande  que  le 
papier  d’éventail  ; du  centre  de  la  planchette , il  part  vingt 
layons  égaux  , ci'eusés  de  la  profondem-  d'une  demi-ligne  , 
sur  lesquels  on  pose  son  papier  , de  sorte  que  le  milieu  d’en 
bas  soit  appliqué  sur  le  centre.  Après  qu’on  y a fixé  le  papier 
avec» un  petit  clou,  et  qu’on  l’y  a arrête  de  maniéré  qu’il 
ne  puisse  vaciller  , on  le  presse  avec  un  jeton  dans  toute  sa 
longueur  aux  endroits  qui  répondent  aux  raies  creusées. 

Quand  les  traces  sont  finies  , on  retourne  le  pap’ier  de  l’é- 
ventail , la  peinture  en  dessus  ; on  marque  les  plis  tracés  et 
on  en  pratique  d’autres  entr’eux  , jusqu’à  ce  qu’on  en  ail 
un  nombre  suffisant.  Après  le  pliage  , on  déploie  les  deux 
papiers , on  les  ouvre  un  peu  dans  le  centre  pour  j>asser  la 
fonde  , c’est-à-dire  une  esp<x.'e  de  longue  aiguille  de  laiton 
entre  chaque  pli  formé  , où  l’on  doit  insérer  de  bois  d« 
l’éventail.  Cela  fait , on  coupe  la  gorge  du  papier  en  demi- 
cercle',  on  étale  les  brins  de  bois,  on  les  présente  à la  place 
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qu’ils  doivent  occuper  entre  les  deux  papiers  ; et  après  qu'ils 
sont  distribués  connue  il  faut , on  colle  le  papier  de  l’éven- 
tail sur  les  deux  maîtres  brins  , on  le  ferme  ensuite  , et  on 
roffiK;  tout  ce  qui  cxccde  les  deux  bâtons  principaux.  L’éven- 
tad  demeure  ainsi  fermé  jusqu’à  ce  que  ce  qui  a été  collé 
soit  sec , et  ensuite  on  le  borde. 

Les  éventails  se  font  à double  ou  à simple  papier.  Quand 
le  papier  est  simple  , on  colle  les  fléchés  <k;  la  monture  du 
coté  le  moins  orné  de  peinture  : lorsqu’il  est  double  , on  les 
fait  entrer  entre  les  deux  papiers  déjà  collés  ensemble  ^ 
comme  nous  venons  de  l’expliquer  ; c’est  ce  qu’on  appelle 
monter  un  éventail. 

Le  papier  dont  on  se  sert  le  plus  ordinairement  pour  cou- 
vrir les  éventails  est  celui  que  , dans  le  commerce  de  la  pa- 
peterie , on  appelle  papier  à la  serpente.  Les  ornements  dé- 
p<aident  du  prix  qu’on  y veut  ntctti-e , du  génie  de  l’Evcn- 
tailliste,  ou  du  goût  de  celui  qui  commande  les  éventails,  t 

Les  fléchés  qu’on  nomme  assez  ordinairement  les  bâtons 
de  l'éventail , sont  toutes  réunies  par  le  bout  d’en  bas , et 
enfilées  dans  une  petite  broche  de  métal  que  Ion  rive  des 
deux  côtés.  Les  deux  fléchés  des  extrémités  sont  beaucoup 
plus  fortes  que  les  autres  , et  sont  collées  sur  le  papier 
qu’elles  couvrent  entièrement  quand  l'éventail  est  fermé  : 
elles  sont  ornés  suivant  la  beauté  et  le  prix  de  l’éventail. 

IjCs  fleclies  sont  ordinairement  au  nombre  de  vingt-deux; 
elles  .servent  à l’ouvrir  et  à le  fermer  ; et  le  bout  par  oô  elles 
se  joignent  en  est  comme  le  manche  pour  le  tenir.  Les  éven- 
tails dont  il  se  fait  la  plus  grande  consommation  sont  les 
médiocres  ; ils  se  peignent  ordinairement  sur  des  fonda 
argentés  avec  des  feuilles  d’argtnt  fin  , battu  et  préparé  par 
les  battcui-s  d’or.  Les  autres  fonds,  qu’on  appelle  des  pluier  , 
se  font  avec  de  la  poudre  d’or  ou  d’argent  faux  ; ce  sont  le» 

, nroirnlres. 

On  se  sert,  pour  appliquer  les  feuilles  d’argent  sur  le  pa- 
pier , de  ce  que  les  Eventaillistes  appellent  la  drogue  de  la 
composition  y dev  laquelle  ils  font  un  grand  mystère;  quoi- 
qu’il semble  néanmoins  quelle  ne  soit  composée  que  do 
gomme  , de  sucre  candi , et  d’un  peu  de  miel , fondus  dans 
de  l’eau  commune  , mêlée  d’un  peu  d’cau-de-vie.  . 

La  drogue  se  met  avec  une  petite  éponge  ; et  lorsque  les 
feuilles  d’argent  sont  placées  dessus , on  les  appuie  légérc- 
laent  avec  le  pressoir , qui  n’est  qu’une  pelotte  de  linge  fin 


Digilized  by  Google 


ï55  EVE 

remplie  de  coton.  Si  l’on  emploie  des  feuilles  d’or , on  lei 
applique  de  même. 

Lorsque  la  drogue  est  bien  seche , on  porte  les  feuilles  aux 
batteurs  qui  sont,  ou  des  relieurs  , ou  des  na{)etiers  , qui  les 
battent  sur  la  pierre  avec  le  marteau  , de  la  meme  maniéré 
que  les  livres  et  papiers.  Cette  opération  brunit  l’or  et  l’ar- 
gent , et  leur  donne  autant  d’éclat  que  si  le  brunissoir  y 
avoit  passé.  Voyez  DoREUR. 

Mais , pour  que  les  papiers  ne  se  gâtent  pas  en  les  battant , 
non  seulement  on  les  met  par  plusieurs  douzaines  ensemble, 
on  les  renferme  encore  entre  deux  forts  parchemins. 

Les  montures  des  éventails  se  font  par  des  maîtres  table- 
tiers  ; mais  ce  sont  les  Eventaillistes  qui  les  plient  et  qui  les 
montent.  Il  vient  des  montures  de  la  Chine  qui  s<)nt  les 
plus  estimées  de  toutes  , mais  qui , à cause  de  leur  prix,  ne 
servent  qu’aux  plus  beaux  ouvrages.  On  fait  à Paris  des 
éventails  , depuis  .quinze  deniers  la  piece  jusqu’à  trente  et 
quarante  pistoles  : les  moindres  et  les  médiocres  se  vendent 
à la  gPosse  de  douze  douzaines  : les  beaux  se  vendent  à la 
piece.  ' ' 

Les  éventails  de  la  Chine , et  ceux  d’Angleterre  qui  les 
imitent  si  parfaitement  , ont  été  fort  en  vogue  ; et  il  faut 
avouer  que  les  uns  ont  un  si  beau  laque  , et  que  les  autres 
sont  si  bien  montés , que  , quoiqii’en  tout  le  reste  ils  cedeiit 
aux  beaux  éventails  de  France  , ils  leur  sont  préférables  par 
ces  deux  qualités.  . 

Il  venoit  aussi  autrefois  quantité  d’éventails  de  Rome  ed 
d’Espagne , couverts  de  peaux  de  senteur  ; mais  le  com- 
merce en  est  presque  tombé  , tant  parce  que  les  parfums  ne 
sont  plus  guere  de  mode  en  lii'ance,  que  parce  qu’il  s’en  faut 
bien  que  Tes  peintures  et  les  bois  aient  la  délicatesse , la 
beauté  et  la  légéreté  des  éventails  François. 

En  France,  les  éventails  enrichis  de  bâtons  d’ivoire  et 
d’écaille  de  tortue  , de  peintures,  d’étoffes  de  sole,  de  peaux 
de  senteur , etc.  valant  au-dessus  de  dix  livres  piece , pa'ient 
3o  sous  la  douzaine  de  deuils  de  sortie  ; ceiuc  qui  sont  au- 
dessous,  et  les  plus  communs  , ne  paient  , que  comme  mer- 
cerie, 3 liv.  le  cent  pesant.  Les  droits  d'entrée  sont  de  5 pt>ur 
cent  de  ^eur  valeur , et  de  6 pour  cent  lorsqu’ils  sont  enri- 
chis de  bâtons  façon  de  la  Chine.  ^ 

Les  maîtres  Eventaillistes  composent  une  des  communau- 
tés des  arts  et  métiers  de  la  ville  et  Fauxbourgs  de  Paris.  Il 
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est  Trat  qiie  leur  création  en  corps  de  jurande  est  peu  an- 
cienne ; ils  n’ont  des  statuts  que  depuis  la  dc^claratioii  de 
1673,  par  laquelle  Louis  XIV  ajouta  plusieurs  nouvelles 
communautés  à celles  qui  éloient  déjà  établies  dans  celte 
capitale  du  Royaume.  Anciennement  les  doreurs  sur  cuir 
eurent  des  contestations  avec  les  marchands  merciers  et  les 
peintres  pour  la  prensiere  monture  , fabrique  et  vente  des 
éventails  ; il  leur  fut  fait  dt'fense  de  prendre  d’autre  qualité 
que  celle  de  doreurs  sui'  cuir,  et  de  troubler  les  merciers 
dans  la  possession  où  ils  étoient  de  faire  peindre  et  dorer  les 
éventails  par  les  peintres  et  doreurs , et  de  les  faire  monter 
par  qui  ils  vouloient. 

Ce  fut  peu  de  temps  après  , que  la  nouvelle  communauté 
des  Eventaillistes  reçut  scs  réglements , suivant  lesquels  il 
est  arrêté  que  quatre  jurés,  dont  deux  se  renouveUeront  tous 
les  ans,  auront  soin  des  affaires  du  corps.  L’assemblée  pour 
leur  élection  se  fait  au  mois  de  Septembre , et  tous  les  maî- 
tres peuvent  y assister  sans  distinction. 

On  ne  peut  être  reçu  maître  sans  avoir  fait  quatre  ans 
d’apprentissage  , et  avoir  fait  le  chef-d’œuvre  ; néanmoins 
les  bis  de  maîtres  sont  dispensés  du  chef-d’œuvre  , ainsi  que 
les  compagnons  qui  épo  Ant  des  veuves  ou  des  biles  de 
maîtres.  Cette  conmiimauté  est  composée  pour  le  présent  , 
à Paris,  de  cent  trente  maiti-es. 

EXPEIRIENCES  ( L’art  de  faire  des  ).  C’est  l’art  de  faire 
des  instruments  de  physique , dont  la  justesse  procure  les 
effets  qu’on  en  attend. 

Depuis  que  la  physique  ne  consiste  plus  en  grands  mot» 
vuides  de  sens , qu’on  en  a banni  les  qualités  occultes  , 
qu’on  a e^igé  des  physiciens  qu’ils  prouvassent  leurs  systèmes 
par  des  expériences , qu’on  leur  est  redevable  de  tous  les 
succès , qu’on  a fondé  en  France  des  chaires  destinées  à cet 
usage , et  que  la  physique  expérimentale  est  devenue  à la 
mode  , il  a fallu  nécessairement  se  procurer  des  instruments 
qui  rendissent  sensibles  et  représentassent  sous  les  yeux  les 
opérations  de  la  nature.  Mais  , comme  la  réussite  des  expé- 
riences dépend  de  la  bonté  des  instruments  qu’on  y emploie , 
qu’il  est  difficile  de  s’en  procurer  de  parfâits , de  découvrir 
leurs  défauts , d’y  remédier , de  savoir  s’en  servir  à propos 
et  de  les  maintenir  en  bon  état , si  on  n’a  une  certaine  adiesse 
réunie  à toutes  les  connoissances  nécessaires  pour  leur  cons- 
truction, il  a fallu  établir  des  régules  oui  y fusaenl  relalivev 
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Pei'jonne  n’ëtoit  plus  propre  à nous  inslruire  de  tous  les 
inconvénients  qui  résultent  de  la  mauvaise  construction  du 
ces  instroinenls , et  à nous  apprendre  les  précautions  qu’il 
faut  apporter  pour  les  éviter,  que  l’eu  M.  l’Ahbé  Nollet , en 
laveur  duquel  Sa  Majesté  a établi  la  première  cliaire  de  phy- 
sique expérimentale  qu’il  y ail  eu  en  France.  Les  talents  de 
cet  habile  professeur  ayant  excité  une  émulation  générale 
dans  toutes  les  provinces  de  ce  royaume  , et  fait  établir  de 
nouvelles  chaires , à l’exemple  de  celle  du  la  capitale , il  s’est 
cru  obligé  d’écrire  sur  une  matière  aussi  intéi’essanle , et  d’é- 
tablir les  principes  de  l’art  des  expériences,  qu’il  adonnés  au 
public  peu  de  temps  avant  sa  niort. 

Quel  est  l’amateur  de  physique  qui  ne  soit  bien  aise  de 
savoir  de  quelle  manière  chaque  machine  est  construite  , 
comment  elle  produit  ses  effets,  quels  sont  les  ressorts  du 
mécanisme  qui  font  réussir  les  expériences , quelle  est  la 
fa(^on  de  construire  soi-même  , ou  de  faire  exécuter  par  des 
ouvriers  un  peu  intelligents  , toutes  les  machines  qu’on 
trouve  représenté>es  ou  décrites  dans  les  mémoires  acadé- 
miques , ou  dans  les  ouvrages  des  plus  habiles  physiciens 
modernes  qui  se  sont  fait  un  plaisir  d’expliquer  et  de  mettre 
sous  les  yeux  les  causes  des  phérAiienessui'prenanls,  qui  ne 
causoient  pas  moins  la  surprise , que  l’attention  de  leurs  au- 
diteurs , ces  savants  ayant  préféré  d’éclairer  leurs  éleves  par 
des  expériences  claires  et  solides , à les  surprendre  et  les  em- 
barrasser par  des  discours  merveilleux  et  souvent  inintelli- 
gibles. 

Comme  l’étendue  ordinaire  que  nous  donnons  aux  articles 
de  ce  Dictionnaire  ne  nous  permet  pas  d’entrer  dans  les 
détails  des  diverses  expériences  que  l’auteur  rappgrte,  nous 
dirons  que , dans  la  première  partie  de  son  ouvrage  , qu’on 
ne  sauroit  trop  consulter , il  enseigne  les  différentes  ma- 
niérés de  travailler  le  bois , les  métaux  et  le  verre,  qui  sont 
les  principales  matières  dont  on  construit  les  instruments  ; 
qu’il  indique  les  outils  dont  on  aura  besoin  , la  maniéré  de 
s'en  servir  , et  les  différents  étals  par  lesquels  chaque  piece 
doit  passer  pour  arriver  ê sa  perfection , qu’on  se  sert  du 
verre  à cause  de  sa  transparence  , des  bois  et  des  métaux  à 
cause  de  leur  solidité , et  que  les  parties  animales , comme 
l’ivoire , l’écaille  , la  corne  , la  peau  et  le  cuir , y sont 
employés  rarement,  ainsique  quelques  matières  métalli- 
ques, comnll  le  merciue,  le  bismuth,  1 antimoine , l’ai- 
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mant , etc.  que , dans  la  seconde  partie  , il  apprend  quelles 
sont  les  drogues  simples  dont  il  faut  se  pourvoir  , conimcnt 
on  doit  préparer  celles  qui  doivent  être  composées,  et  em- 
ployer les  unes  et  les  autres  dans  les  expériences  ; de  quelle 
maniéré  on  doit  faire  les  vernis , et  les  appliquer  tant  sur 
le  lois  que  sur  le  métal  avec  des  couleiu’s  et  des  ornements. 
La  troisième  partie  , qui  est  la  plus  étendue  , présente  dea 
avis  particuliers  sur  chaque  expérience,  ensuite  la  cotistruc- 
tion  et  l’usage  d’un  grand  nombre  de  nouvelles  macliines  ; 
et  elle  entre  dans  le  plus  grand  détail  des  manipulations , 
afin  de  ne  rien  laisser  à désirer  aux  Jeunes  physiciens. 

Comme  dans  tous  les  arts  il  peut  y avoir  plusieurs  routes 
poiu  conduire  au  même  but,  il  ne  seroit  pas  impossible  que, 
dans  plusieurs  cas,  on  pût  rencontrer  mieux  que  ce  que 
l’auteur  propose , quoique  scs  avis  soient  fondés  sur  une 
expérience  de  vingt-cinq  ans  ; aussi  laisse-t-il  à la  sagacité 
des  particuliers  à se  servir  de  ce  qu’ils  auront  imaginé  de 
meilleur.  Mais  en  même  temps  il  leur  recommande  d’éviter 
«lans  leurs  opérations  cette  grande  multiplicité  de  moyens 
dont  l’appareil  superflu  est  toujours  très-dispendieux,  induit 
souvent  en  eiTeur , et  ne  laisse  pas  assez  voir  quel  est  celui 
auquel  on  doit  attribuer  l’effet  qui  eh  résulte  ; de  rendre 
les  machines  plus  maniables  et  plus  faciles  à nettoyer  en  y 
employant  moins  d’ornements  ; de  regarder  la  solidité  des 
instruments  et  leur  justesse  comme  leurs  qualités  les  plus 
essentielles  ; de  conserver  leur  simplicité  et  leur  exactitude 
' en  les  rendant  propres  à plus  d’un  usage  , et  enfin  de  pré- 

f>arer  toujours  ses  expériences  de  façon  h pouvoir  montrer 
es  moyens  dès  qu’on  en  aura  vu  les  effets. 

Pour  faciliter  l’intelligence  de  ce  qu’il  a dit  sur  la  cons- 
truction des  instruments  propres  à faire  des  expériences , il 
y a joint  des  figures  qui  donnent  le  développement  des  ma- 
chines , et  qu’on  peut  voir  dans  l’ouvrage  même. 
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Fabricant.  C’est  celui  qui  travaille  ou  qui  fait  tR- 
vailler  pour  son  compte  des  ouvrages  d'ourdissage  de  toute 
espece  , en  soie , en  laine , lil , coton  , etc. 

FABRICATEÜR.  On  donne  quelquefois  ce  nom  aux 
Ouvriers  des  nionnoies,  mais  plus  ordinairement  aux  faux- 
monnoyeurs  : voyez  Monnoyeur. 

FAÇONNIER.  On  nomme  ainsi  dans  les  manufactui-es 
les  ouvriers  qui  façonnent  les  étoffes  en  or , en  argent , en 
soie  , ou  en  laine.  Ces  derniers  sont  tenus  par  les  régle- 
ments de  porter  leurs  étoffes , au  sortir  du  foulon , au  bui'eau 
des  jurés  dra[)iers  pour  y être  visitées  et  marquées. 

FACrEUR.  On  applique  ce  nom  à la  profession  de  plu- 
sieurs personnes.  Il  y en  a qui  font  des  achats  pour  des 
marcliands , font  emballer  leurs  marchandises , et  les  leur 
envoient  directement  : voyez  COMMISSIONNAIRE.  Il  y en  a 
d’autres  qui  tiennent  les  legistres  d’une  messagerie  , ont  soin 
de  délivrer  les  ballots  , paquets  et  mai'chandises  arnvés  par 
vies  voitures  du  messager  : voyez  MESSAGER.  On  appelle 
aussi  de  ce  nom  ceux  qui  sont  préposés  par  la  grande  poste, 
pour  porter  et  distrihuer  dans  la  ville  les  lettix;s  cl  paquets 
arrivés  p.ir  les  courriers.  11  y en  a aussi  d’établis  depuis  peu 
pour  la  petite  poste  de  la  ville  de  Paris. 

F’ACTEUR  DE  CLAVECINS.  Les  Facteurs  de  clavecins 
sont  irtcorporés  dans  la  communauté  des  luthiers  ; mais  ils 
s’atlaclient  uniquement  à faire  et  raccommoder  des  clave- 
cins , des  épineltes  , des  monocordes  , et  toutes  autres 
sortes  d’instruments  à cordes  et  à clavier. 

On  a poussé  cet  art  à Paris  au  point  de  la  plus  grande 
perfection , sur-tout  dans  la  partie  des  claviers , qui  sont , 
pour  la  plupart  , d’une  justesse  , d’une  propreté  et  d'iuie 
aisance  à n’y  rien  laisser  à désirer. 

Le  clavecin  est  un  instrument  à cordes  dont  tout  le  inonde 
connoit  la  forme.  Il  est,  comme  l’on  sait,  compost;  d’une 
caisse  de  bois  de  six  pieds  et  demi  de  long  , sur  laquelle 
sont  tendues  des  cordes  de  métal.  Les  cordes  du  dessus  sont 
de  fil  de  1er  très-fin, et  celles  des  basses  qui  sont  plus  grosses, 
sont  de  fil  de  laiton.  Il  y a sur  le  devant  du  clavecin  un 

clavier 
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«iavier  qui  a autant  de  touches  que  l’instrument  a de  cor- 
des. Quand  on  applique  le  doigt  sur  l’extniniité  antërieuie 
d’une  de  scs  louches , son  extrémité  postérieure  s’élève  et 
fait  élever  dans  la  même  proportion  une  lame  de  bois 
nommée  sautereau  , qui  est  armée  d’une  petite  pointe  de 
plume  de  corbeau.  Ce  j>?tit  morceau  de  plume  rencontre  la 
corde  il  la  frappe  et  fui  fait  rendre  un  son  comme  si  elle 
étoit  pincée  avec  l’ongle. 

Los  caisses  qui  forment  le  corps  des  clavecins  peuvent 
être  faites  de  toutes  sortes  de  bois  indistinctement  ; mais 
la  table  d’harmonie , qui  est  celle  sur  laquelle  les  cordes 
sont  tendues  , est  toujours  construite  de  sapin  le  plus  uni 
et  le  plus  vieux  qu’on  puisse  trouver.  Les  Facteurs  de  cla- 
vecins font  venir  de  la  Lorraine  ou  de  la  Suisse  le  sapin 

311’ils  emploient  pour  la  construction  de  ces  tables  ^ 3’ovi 
épcnd  principalement  la  bonté  d’un  clavecin.  Pour  les 
éclisses , c’est-à-dire  les  contours  de  la  caisse  du  clavecin , 
ils  se  servent  de  planches  minces  de  tilleul , de  chêne  , 
même  quelquefois  de  noyer  ; mais  ce  dernier  bois  n’est 
plus  en  usage  depuis  qu’on  vernit  le  dehors  des  claveoins 
avec  autant  de  propreté , de  richesse  et  de  goût  qu’on  le 
fait  à Pai'is.  La  carcasse  du  dedans , qui  soutient  tout  le 
corps  du  clavecin  , est  de  bois  de  sapin  ou  de  tilleul  : les 
deux  chevalets  du  diapason  , ainsi  que  les  autres  qui  sont 
près  des  chevilles , sont  ordinairement  de  bois  de  chêne  , 
avec  la  différence  que  celui  de  l’octave  est  beaucoup  plus 
bas,  et  beaucoup  plus  près  des  chevilles  que  l’autre.  Le 
sommier  , qui  est  l’endroit  où  les  chevilles  sont  adaptées , 
est  d’un  bois  dur , comme  , par  exemple  , du  chêne  , de 
l’orme  ou  du  sycomore , et  il  est  très-solidement  affermi 
par  les  deux  côtés  pour  pouvoir  soutenir  la  tente  des  cordes, 
qui , dan»  un  clavecin  à grand  ravalement  et  à trois  regis- 
tres contenant  cent  quatre-vingt-trois  cordes  tendues  avec 
toute  la  force  requise,  équivaut  à un  poids  de  dix-huit 
/ cents  livres.  * 

Le  bois  intérieur  des  claviers  est  de  tilleul  le  plus  uni  ; 
les  placages  qui  sont  collés  artlstement  sur  les  touches  du 
clavier,  sont  d’ébene  pour  les  touches  du  genre  diatoni- 
que , et  d’une  petite  palette  d’os  de  bœuf  pour  celles  du 

Îjenre  chromatique.  On  faisoit  autrefois  divoire  ces  pa- 
ettes  ; mais  comme  elles  étoient  sujettes  à jaunir  au  bout 
d’un  certain  temps,  on  a mieux  aimé  employer  l’os  de 
Tome  II,  _ L 
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boeuf  qui  reste  touiours  blanc.  Les  regisfres , ainsi  que  le$ 
gui'Jjs  iiitéri.curs  qui  y ont  rapjxn-t,  sont  de  Imis  de  tilleul  , 
et  les  registres  sont  garnis  de  peau  pour  empêcher  le  clique- 
tis des  sautereaux  qui  sont  faits  de  poirier  le  plus  lisse  et  le 
plus  uni.  La  barre  qui  réglé  l'élévation  des  sautereaux,  et 
par  consé(|Ucnt  l’etifoncement  des  claviers  , est  une  planche 
étroite,  très-massive,  de  bois  de  tiircul  ou  d’orme  : elle  est 
garnie  en  dessous  de  deux  ou  trois  bandes  de  drap  qui  em- 
pêchent d’entendre  le  clioc  des  sautereaux  contre  la  barre  : 
elle  est  affermie  par  les  deux  bouts  avec  des  .crochets  de 
fort  lil  d'archal. 

l.e  savoir  d’un  bon  Facteur  de  clavecins  consiste  â donner 
à son  instrument  un  son  in.^le  , fort  argentin  , muélleux  , 
et  égal  dans  tous  les  tons.  La  plus  grande  partie  de  ces 
bonnes  qualités  dépend  de  la  bonté  de  la  table  , de  la  jus- 
tesse du  clievalel  du  diapason  , et  du  ménagement  d'un  con- 
tre-chevalet intérieur  qui  est  collé  contre  la  table  de  l’har- 
monie , entre  les  deux  chevalets  du  diapason  , et  qu’on  ap- 
pelle boudin  en  termes  techniipies.  Ce  boudin , ainsi  que  les 
barres  de  traverse  placées  du  côté  des  basses  du  clavecin  en- 
tre l’éclis.se  terminante  ou  la  planche  droite  qui  est  du  côté 
des  basses  sur  le  derrière  du  clavecin  , et  le  diapason  ou  che- 
valet de  l’octave  , contribuent  beaucoup  à la  belle  qu.alité 
du  son  lorsque  ces  pièces  sont  ménagées  selon  les  vrais 
principes  de  l’art. 

L’aisance  du  clavier , et  l’égalité  de  sa  force  à l’égard  de 
chaque  touche , est  aussi  un  des  points  qu’un  Facteur  de 
clavecins  doit  nécc.Ssairement  observer,  en  donnant  le  juste 
contrepoids  relatif  à la  force  du  doigt  qui  anime  le  clavier  , 
et  en  évitant  que  le  clavier  n’enfonce  pas  U'op , ce  qui  le 
rend  incommode  h jouer  ; ni  trop  peu , ce  qui  le  rend  co- 
riace , et  diminue  le  volume  du  son.  ^ 

Les  meilleurs  clavecins  qu’on  ait  eus  jasqu’icl  pour  le 
beau  son  de  l’harmonie  , sont  ceux  des  trois  Ruckers 
( Hans , Jean  et  André  ) ^ ainsi  que  ceux  de  Jean  Couchet , 
qui , tous  établis  à Anvers  dans  le  siècle  passé , ont  fait 
une  immense  quantité  de  clavecins,  dont  il  y a à Paris  un 
très-grand  nombre  d’originaux  , et  reconnus  pour  tels  par 
de  vrais  connoisseurs.  Il  s’est  trouvé  de  notre  temps  des 
Facteurs  qui  ont  copié  et  contrefait  les  clavecins  des  Ruc- 
kers À s’y  méprendre  pour  l’extérieur , mais  la  qualité  du 
son  a toujours  découvert  la  supercherie.  Cependant  ces 
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incompanblps  clavecins  Jes  trois  Rucl:ers  et  de  Coudiet , 
tels  qu'ils  sont  sortis  des  mains  de  ces  maîtres,  dcvicimcnl 
absolument  inutiles  aujourd’liui  ; car  ces  grands  artistes , qui 
ont  entendu  supérieurement  bien  la  partie  de  l'iiarmonie  , 
ont  très-mal  réussi  dans  la  partie  <Ki  clavier.  Outre  cela 
tous  ces  clavecins  Flamands  sont  si  petis  que  les  pièces  ou 
eonates  qu’on  l'ait  aujourd  hui  ne  peuvent  point  y être  exé- 
cutées : c’est  pourquoi  on  les  ntet  à grand  lavalemtnt  , en 
leur  donnant  soixante  et  une  touelies  au  lieu  de  cinquante 
qu’ils  avoient  autrefois.  D’ailleurs,  au  lieu  de  cent  cort’es 
( car  la  plupart  de  ces  clavecins  des  Uutkers  n’c.  ut  été  laits 
qu’à  deux  cordes  par  touche  ),  on  les  charge  de  cent  quatre- 
vingt-trois  cordes,  en  y ajoutant  un  grand  unisson,  moyen- 
nant lequel  l’harmonie  devient  encore  plus  male  et  plus 
majestueuse. 

C’est  dans  cet  art  d’agrandir  les  clavecins  des  Ruckers , 
que  feu  Rlancliet  a réussi  incomparablement  bien.  Il  faut 
pour  cet  effet  les  couper  du  côté  des  dessus  et  du  côté  de» 
basses;  ensuite  élargir , et  même  alonger  tout  le  coips  du 
■fclavecin  ; enlln  ajouter  du  sapin  vieux  , sonore , et  le  plu» 
égal  qu’on  puisse  trouver , à la  table  de  l'hanmmie , pour 
lui  donner  sa  nouvelle  largeur  et  longueur.  Le  grand  som- 
mier se  fait  tout  à neuf  dans  c’es  sortes  de  clavecins  , qui  , 
tout  bien  considéré , ne  cooservenl  de  leur  pi  tmier  elre 
que  la  table  et  environ  deux  pieds  et  demi  de  leurs  vieille» 
eclisses  du  côté  droit.  Les  parties  accessoires  , comme  cla- 
viers , sautqfeaux  , registres  , se  font  à présent  avec  beau- 
coup plus  de  justesse  et  de  précision  que  les  maîtres  l'Ia- 
nlands  ne  les  ont  faites  dans  le  siècle  passé.  Un  clavecin  des 
Ruckers  onde  Coucbel,  artistèment  coupé  et  élargi , avec 
des  sautereaux , registres  et  claviers  de  Blanchet , devient 
aujourd’hui  un  instrument  très-précieux. 

Le  prix  ordinaire  des  clavecins  ornés  d’un  simple  vernis 
propre  , sortant  des  mains  du  Facteur  , et  faits  par  un  ar- 
tiste de  Paris,  va  aujourd'hui  à cinq  ou  six  cents  livres  ? les 
meilleurs  se  paient  sept  cents  livres , mais  ce  n’est  que  lors- 
que l’harmonie  est  si  moelleuse  qu’elle  approche  de  la  bonté 
de  celle  des  clavecins  Flamands  dont  nous  venons  de  parler. 

Les  Facteurs  de  clavecins  emplument  et  accordent  cos 
instruments  dans  les  maisons , et  ce  n'est  pas  le  point  le 
moins  intéressant  de  leur  art , lorsqu  iis  veulent  donner  un 
einpluuiage  léger  , tranchant , et  par  - tout  égal.  Pour 
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l’accofd , Il  faut  qu’ils  fassent  ce  qu’on  appelle  la  partition'; 
elle  consiste  à accoulei-  de  quinte  en  quinte , eu  partant  de 
la  note  (|u’on  a i#ise  au  ton  , jusqu’à  ce  qu’il  y ait  une 
octave  eiilicre  avec  scs  demi  - tons  qui  soit  d’accord  ; il  est 
facile  d’accorder  ensuite  tout  le  reste  du  clavecin  sur  cette 
octave.  Mais  cette  partition  a sa  difficulté,  et  ne  peut  être 
bien  faite  que  par  un  lionime  qui  en  a l’habitude.  Cette 
difficulté  vient  de  ce  que  Jdans  le  clavecin  , et  en  généi'al 
dans  tous  les  instruments  à clavier , on  ne  doit  point  ac- 
corder les  quintes  juste,  parce  qu’alors,  connue  c’est  .une 
même  note  qui  sert  de  quinte  à un  ton  et  de  tierce  à un  au- 
tre , si  les  quintes  etoient  justes  , les  tierces  ne  le  seroient 
pas  , et  tout  le  clavecin  serolt  faux.  On  est  obligé  , pour 
éviter  cet  inconvénient , d’aliDiblir  un  peu  toutes,  ou  presque 
toutes  les  quintes,  de  maniéré  cependant  qu’ellc.s  soient  sup- 
portables à l’oreille  ; ou  diminue  par  ce  moyen  le  faux  des 
tierces  autant  qu’il  est  possible,  sur-tout  dans  les  Ions  na- 
turels : c'est  là  ce  qu’on  appelle  le  tempérament.  Il  faut  une 
application  particulière  et  une  oreille  très-line  pour  bien 
accorder  un  clavecin , en  sorte  qu'il  paroisse  juste  dans  tous 
les  tons  , quolcjue  réellement  il  ne  le  soit  jamais. 

Les  Facteurs  de  clavecins  font  aussi  des  épinettes  qui  sont 
des  deini-cbvecins  à une  corde  par  chaque  touclic  ; ou  bien 
des  épinettes  en  octave  de  clavecins , qui  ne  sont  d'aucun 
usage  pour  une  musique  réglée. 

Les  monocordes , appelés  aussi  clavicordes  , méritent  plus 
de  considération.  Ils  sont  fort  agréables  quand  gn  les  joue 
tout  seuls  ; leur  son  est  extrêmement  doux , vu  que  ce  n’est 
pas  le  pincement  d’une  ])hiinc , comme  au  clavecin  , qui 
lait  fréinir  la  corde  , niais  une  petite  lame  de  laiton  Hchée 
dans  la  partie  posléricure  du  clavier,  qui,  en  élevant  la 
corde  , la  fait  sonner.  On  peut  exécuter  sur  cet  instrument 
foules  les  pièces  de  clavecin;  il  sert  aus.si  très-bien  pour 
l'accompagnement  d’unC  voix  , flûte  ou  violon.  C’est  dom- 
mage que  ces  sortes  d’instruments  ne  soient  pas  connus  en 
France.  On  en  fait  d’excellents  dans  la  haute  Allemagne  , 
ainsi  que  des  clavecins  à deux  claviers,  sur-tout  dans  les 
villes  de  Dresde,  Berlin,  Uantzick  et  Hambourg.  Dans 
ces  mêmes  villes  bn  l’ait  aussi  des  clavecins  en  «bélisque  ou 
pyramide  : leurs  cordes  étant  placées  perpendiculairement 
au  dessus  du  clavier.  Ils  tiennent  moins  de  place  dans  les 
appavleinenls , et  font  un  meuble  assez  agréable  ; mais 
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pour  1rs  concerts , ils  deviennent  inutiles , à cause  de  la 
dilUculld  de  les  placer  avantageusement  avec  toute  l’or- 
clu-stre. 

Df'puis  un  certain  temps  on  fait  venir  à Paris  des  clare- 
cins  à marteau  appelés/orfe  piano  , travaillés  trés-artistement 
à Strasbourg  par  le  fameux  Silberinann.  Ces  clavecins, 
dont  l’extérieur  est  tout  en  bois  de  noyer  le  plus  propre 
et  le  plus  luisant,  sont  faits  en  sorte  que  cliatjue  clavier 
fait  lever  une  espece  de  marteau  de  carton  enduit  de  peau, 
qui  frappe  contre  deux  cordes  unissones,  ou  contre  une 
seule  si  l’on  veut.  Ils  ont  cet  avantage , que  l’appui  du 
doigt , plus  fort  ou  plus  foible  , dé-termine  la  force  ou  la 
foiblesse  du  son.  Ils  sont  lort  agréables  à entendre  , sur- 
tout dans  des  fborceaux  d’une  harmonie  pathétique  , et 
ménagée  avec  godt  par  celui  qui  l’exécute  ; mais  ils  sont 
plus  péktibles  à jouer  cause  de  la  pesanteur  du  m.-frtcau, 
qui  fatigue  les  doigts , et  qui  même  rend  la  main  louixle 
avec  le  temps. 

Le  Pere  Castel , Jésuite  , est  l’Inventeur  d’une  espece  de 
clavecin  oculaire  des  plus  curieux  et  d’un  travail  immense. 
C’est  un  instrument  à touche  analogue  au  clavecin  auricu- 
laire , composé  d’autant  d’octaves  de  couleurs  par  tons  et 
demi-tons,  que  le  clavecin  auriculaire  a d’octaves  de  sons  par- 
lons et  demi-tons,  destiné  k donner  à l’ame,  par  les  yeux  , 
des  sensations  de  mélodie  et  d’harmonie  de  couleurs  aussi 
agréables  que  celles  de  mélodie  et  d'harmonie  de  sons  que 
le  clavecin  ordinaire  lui  communique  par  l’oreille. 

Aux  cinq  toniques  de  son  , ut , re  , mi  , toi,  la  , corres- 
pondent les  cinq  toniques  de  couleurs,  bleu,  verd , iaune  , 
rouge  et  violet  ; aux  sept  diatoniques  de  son  , ut , re  , mi  , 
fa  , soi , la , si  , ut , répondent  aussi  les  sept  diatoniques 
de  couleurs  , bleu , verd  , jaune  , aurore  , rouge , violet  tur- 
quin  , bleu  clair.  11  en  est  de  même  poiu’  les  séini-diatoniques 
et  les  chromatiques.  Ainsi  l’on  voit  naître  en  couleurs  tout 
ce  que  nous  avons  en  sons  , mode  majeur  et  mineur  , genre 
diatonique  et  chromatique , etc. 

FACTEUR  D’ORGUES.  L’orgue  est  le  plus  grand  et  le 
plus  vaste  de  tous  les  instruments  de  musique  , ou  , pour 
mieux  dire  , c’est  un  composé  d’une  multitude  d’instru- 
ments à vent , de  nature  et  de  ganres  d fférents.  On  a cher- 
ché à imiter  dans  les  divers  jeux  de  cette  immense  instru- 
menl  le  son  tendre  de  la  flûte , le  cri  perçant  du  flageolet , 
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le  ton  champêtre  des  musettes , des  hautbois  et  des  bas- 
sons , les  effets  de  l’écho  , le  bruit  éclatant  des  clairons  et 
des  I rompe  l tes. 

L’art  a niêmc  entrepris  de  copier  un  des  plus  beaux  ou-^ 
vrages  de  la  nature,  en  s’efforçant  d’imiter  dans  cet  instru- 
ment les  sons  de  la  voix  humaine.  Si  l’on  n’a  pas  eu  un 
plein  succès  dans  ces  differentes  entreprises,  on  a réussi  du 
moins  à rcuilre  l’orgue  l’instrument  le  plus  beau  et  le  plus 
considérable  par  la  variété  de  ses  jeux,  par  son  étendue , et 
par  l’éclat  de  ses  sons. 

Dins  l’exécution  de  tous  les  autres  instruments , la  tête 
la  plus  savante  n’a  que  le  secours  des  mains  pour  rendre  et 
exprimer  les  idées  qu’elle  a conçues  ; l’orgue  qui  a ses  pé- 
dales , ainsi  que  la  harpe , a l’avantage  dfc  présenter  aux 
pieds  du  musicien  un  nouveau  moyen  de  satisfaire  à la  ra- 
pidité de  son  imagination  , et  à la  fécondité  de  son  génie. 

L’orgue,  ainsi  que  toutes  les  autres  inventions  ,, n’est  par- 
venu que  pai'  degres  au  point  de  perfection  oOi  on  le  volt  au- 
jourd’hui , sur-tout  en  Hollande  et  dans  le  îvord  de  l’Alle- 
m.agntî  oi'i  l’on  trouve  des  orgues  plus  grandes  , plus  harmo- 
nieuses , et  plus  enrichies  de  changements  que  celles  que 
nous  avons  en  France.  On  aura  commencé  par  faire  des 
orgues  composées  uniquement  de  jeux  de  flûtes , dont 
l’invention  paroit  «voir  été  assez  facile,  puisque  ces  jeux 
ne  sont  qu’une  suite  de  flûtes  k bec  d’un  seul  ton  , qui , au 
lieu  de  recevoir  le  vent  de  la  bouche  du  iiuisicien , le  re- 
çoivent d’un  sommier  que  l’on  remplit  de  vent  par  le  moyen 
de  plusieurs  soufflets.  Telles  étoient  vraisemblablement  les 
orgues  dont  on  commença  à se  servir  dans  les  églises  d’Ita- 
lie dès  le  septième  siccle  , sous,  le  pontificat  de  Vitalien, 
Du  moins  est-il  certain  que  les  premières  orgues  à plusieurs 
jeux  , qui  parurent  en  Occident , n’y  furent  envoyées  que 
dans  le  luûtieme'  siccle  par  Constantin  Coprony  me , Empe- 
reur d’Orient , qui  en  fit  présent  k Pépin , auteur  de  la  se- 
conde race  de  nos  Rois.  Il  y a tout  lieu  de  présumer  que 
par  ces  orgues  k plusieurs  jeux , dont  tous  les  historiens  ont 
eu  soin  de  remarquer  l'établissement  en  France , on  doit 
entendre  des  orgues  qui , outre  les  jeux  de  flûtes  , avoient 
encore  des  jeux  d’anclie.  L’inventon  en  a dû  paroîlrc  d’au- 
tant plus  admirable , qu’on  effet  ces  derniers  jeux  , par  la 
force,  l’énergie  ct  l’éclat  de  leurs  sons,  étoient  bien  plus 
propres  k produire  un  effet  proportionné  à la  vaste  capacité 
de  certaines  églises. 


« 


Digitized.by  Google 


FAC  167 

A Paris  les  Fadeurs  d’orgues  sont  de  la  communauté  des 
luthiers  , Facleiu's  de  clavecins  , faiseurs  d’instiunients  à 
vent  ( l'ojsz  ces  mots  ) ; mais  ils  se  bornent  uniquement  à 
la  construction  des  orgues,  qui  est  d’un  détail  immense  ; ils 
.font  aussi  de  petits  bujjets  d'or^ves  pour  placer  dans  les  ap- 
partements , ainsi  que  des  serinettes.  Il  siiflira  de  parler  ici 
de  la  construction  des  grandes  orgues  qui  se  pla«jenl  dans 
les  églises. 

Pour  qu’un  Facteur  d’orgues  applique  les  principes  de  son 
art  avec  connoissance , il  doit  :.u  moins  savoir  les  prin- 
cipales réglés  de  la  mécanique  cl  de  la  statique  qui  on*, pour 
objet  les  loix  de  l’équilibre  des  corps  ou  des  puissances  qui 
agissent  les  unes  sur  les  autres;  il  cfoit  aussi  être  au  fait  de 
la  menuiserie.  La  mécanique  lui  apprend  à augmenter  les 
forces  dans  les  machines  ; la  statique  lui  fournit  les  loix  de 
l’équilibre  , et  la  menuiserie  lui  enseigne  les  pu  incipaux  as- 
semblages qu’il  faut  employer  dans  certaines  pièces  de  l’or- 
gue. Un  de  jces  princijiaux  objets  est  de  connoîlre  tous  les 
ciift’érents  tuyaux  et  jeux  de  l’orgue,  d’en  savoir  faire  le 
diapason  ou  ligure  Iriangulaiic  qui  sert  à trouver  les  lon- 
gueurs et  les  largeurs  convenables  de  ces  tuyaux,  les  dif- 
lérentes  pièces  qui  composent  l’orgue  , et  comment  le  tout 
se  correspond. 

l-.es  principales  matières  qui  entrent  dans  la  fabrique  des 
orgues  , sont  le  bois , l’étain  et  le  plomb.  Ün  se  sert  de 
chêne  de  Hollande  pour  les  tuyaux  de  bols,  les  sommiers 
ou  la  partie  de  l’orgue  sur  laquelle  les  tuyaux  sont  rangés  , 
les  claviers  et  les  abrégés  ou  machines  qui  l'éduisent  la  lon- 
gueur du  sommier  relativement  à celle  du  clavier. 

Quoique,  dans  le  besoin , on  puisse  employer  toute  sorte 
d’étain  , on  préfère  cependant  l’('tain  lin  d’Angleterre.  Pour 
ce  qui  est  du  plomb  , on  prend  du  ])lomb  ordinaire.  On  lire 
ces  deux  métaux  en  lames  ou  feuilles  aussi  minces,  aussi 
longues  et  aussi  larges  qu’on  en  a besoin  : t»oyez  la  façon  de 
les  tirer  au  mot  Lami>'EXJK. 

Lorsque  les  tables  ont  été  coulées,  le  Facteur  écrouit  le 
métal , c’est-à-dire  le  durcit  au  marteau  : pour  cet  effet  ,,ii 
se  sert  d’un  marteau  rond  , dont  l’une  des  extrémités  est 
plane  , et  l’autre  convexe  ; il  étend  les  tables  sur  un  établi 
bien  uni , et  les  redresse  en  les  frappant  avec  une  batte  ou 
forte  réglé  de  bois  bien  dressé:e  sur  le  plat , les  rabote  en- 
suite avec  la  galere  ( espece  de  rabot  qui  a mie  queue  |ur  le 
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derrière  , et  une  forte  cheville  qui  le  traverse  sur  le  devant  ) 
pour  les  ëçaliser  de  largeur.  Quand  ce  sont  des  tables  de 
plomb  quon  rabote , le  Facteur  met  toujours  en  dedans 
du  tuyau  le  côté  raboté. 

Ap  res  que  les  lames  ont  été  bien  raboteés  , on  polit  les 
tables  d’étain  au  brunissoir  qui  est  un  morceau  d’acier  arrondi 
et  très-poli , avec  lequel  on  les  rend  luisantes  A force  de  les 
frotter  ; on  y répand  ensuite  dessus  du  blanc  d'Espagne  écra- 
sé , dont  on  frotte  la  table  avec  un  morceau  de  serge  jusqu’à 
ce  quelle  soit  finie  de  polir. 

On  emploie  encore  dans  la  facture  des  orgues  , du  laiton 
réduit  en  tables  de  diverses  épaisseurs  , et  en  fil  j on  se  sert 
aussi  du  fer  pour  les  pattes  des  rouleaux  d’abrégé,  et  autres 
choses  nécessaires. 

Le  /lit  ou  le  buffet  d’orgue  est  un  ouvrage  de  menuiserie, 
dont  les  parties  saillantes  et  arrondies  s’appellent  tourelles , 
on  nomme  plates-faces  celles  qui  sont  entre  les  tourelles,  et 
dont  la  forme  et  la  grandeur  sont  arbitraires. 

Les  sommiers , qui  sont  toujours  placés  horizontalement 
derrière  la  face  du  buffet , sont  relatifs  en  nombre  aux  cla- 
viers qui  n’ont  ordinairement  que  quatre  octaves , auxquelles 
on  ajoute  (quelquefois  un  D-la-re  en  haut , et  un  A-mi-la 
en  bas.  A 1 exception  du  sommier  et  du  clavier  du  positif , 
qui  communiquent  l’un  A l’autre  par  le  moyen  des  bascules , 
qui  sont  des  réglés  de  bois  de  chêne , de  cinq  ou  six  pieds  de 
longueur , plus  larges  dans  leur  milieu  que  dans  leurs  extré- 
mités ( elles  sont  posées  de  champ  ou  sur  leur  longueur  et 
largeur  , et  leur  milieu  porte  sur  un  dos-d’àne  qui  est  garni 
de  pointes),  tous  les  autres  sommiers  communiquent  aux 
claviers  par  des  abrégés  qui  sont  en  même  nombre  que  les 
claviers. 

Il  y a deux  especes  de  tuyaux , les  uns  sont  en  bois  et 
les  autres  en  étain  ou  en  plomb.  Les  tuyaux  de  bols  ne  dif- 
ferent entre  eux  due  par  leur  grandeur  ; ils  sont  faits  de 
quatre  planches  <fe  bois  de  Hollande  , assemblées  à rainure 
et  à languette , fortement  collées  ensemble  ; elles  forment 
intérieurement  un  quarré  long  parfait  qui  est  fermé  par  le 
bas  par  une  piece  de  bois  qu’on  a percée  dans  le  milieu' pour 
recevoir  le  pied  du  tuyau  : on  l’appelle  contre-biseau , parce 
qu’elle  est  opposée  au  bûieau  qui  est  un  autre  planche  ébi- 
selée  ou  coupee  en  dessous  par  inclinaison  , et  qui  traverse 
le  tuyau.  Le  petit  vuide  qui  est  entre  la  levre  inférieure  et  le 
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biseau  , s’appelle  lumière  ; et  celui  qui  est  entre  la  levre  in- 
lèrieure  et  la  supérieure  , se  nomme  bouche.  Ces  lèvres,  qui 
sont  formées  par  deux  traits  de  scie,  font  un  quarré  parfait  ; 
on  les  fait  avant  de  coller  le  tuyau  qu’on  ferme  par  le  haut 
avec  un  tampon  , qui  est  une  picce  de  bois  quarrée  , couvei  le 
de  peau  de  mouton , dont  le  côté  velu  est  en  dehors  ; ce  tam- 
pon a un  manche  de  bois  pour  pouvoir  le  retirer  ou  1 enfon- 
cer dans  le  tuyau,  lorsqu’on  veut  accorder.  ^ 

li’air  qui  est  chassé  par  lessoufllets  entre  dans  le  tuyau  par 
le  pied  , et  sort  par  la  lumière  pour  se  diviser  en  deux  par- 
ties , dont  l’une  sort  du  tuyau  et  se  perd , et  1 auti'e  entre 
en  dedans  par  explosions  ou  secousses  , frappe  et  loule  jiar 
degrés  l'air  qui  est  contenu  dans  le  tuyau,  et  forme  un  son. 

Pour  ce  qui  est  des  tuyaux  d’étain  et  de  plomb  , le  Fac- 
teur étend  sur  son  établi  les  tables  de  ces  métaux , et  les 
coupe  de  la  grandeur  et  de  la  forme  qu’il  juge  nécessaire 
pour  en  faire  le  corps  des  tuyaux.  Après  qu’elles  son!  cou- 
pé(,‘S  , il  divise  la  partie  inférieure  , qui  doit  iormer  le  bas  du 
tuyau  , en  quatre  parties  égales , et  les  arrondit , suivant  les 
figures  qu’elles  doivent  représenter  , sur  un  moide  de  bois 
fait  en  eylindre  ou  en  cône , en  frappant  dessus  avec  une 
batte  , jusqu’à  ce  que  les  deux  arêtes  se  rejoignent  ; il  les 
gratte  ensuite  avec  la  pointe  à gratter  et  les  soude. 

soudure  étant  faite  , il  les  arrondit  une  seconde  fois  , 
afin  qu’il  ne  paroisse  pl^  aucune  bosse;  il  lorme  leur  pied 
qui  est  un  côneplusou  moins  alongé , le  blanchit  et  le  soude, 
conmie  le  corps  du  tuyau.  Quoique  la  longueur  des  pieds 
soit  indifférente  pour  le  jeu,  cependant,  pour  en  rendre  l’as- 

i>ect  plus  agréable  , on  les  proportionne  ordinairement  à la 
ongueur  des  tuyaux. 

Lorsque  le  pied  du  tuyau  est  fait , on  soudé  à sa  base  un 
biseau  par  sa  partie  circulaire  : ce  biseau  est  fait  en  forme  de 
D renversé  comme  Q . C’est  par  celte  fente  que  l’air  des 
soufflets  passe  par  le  corps  des  tuyaux.  Le  biseau  appliqué , 
on  soude  le  coiyis  sur  le  pied , et  le  tuyau  est  achevé. 

On  bouche  les  tuyaux  de  plomb  par  une  plaque  de  même 
métal , soudée  sur  le  haut  du  corps , et  qui  le  ferme  exacte- 
ment. 

Les  tuyaux  à cheminée  ont  un  trou  sur  lequel  on  soude  un 
plus  petit  tuyau  fait  de  la  même  matière.  Ces  deux  especes 
de  tuyaux  sont  toujours  garnis  A' oreilles , au  moyen  des- 
quelles on  les  accorde  : ces  oreilles  sont  de  petites  lames  de 
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f)lonib  minces  et  flexibles  qu’on  soude  aux  deux  côtés  de 
a touche  des  tuyaux  à clicininéc. 

On  réglé  sur  le  diapason  la  longueur  et  grosseur  des 
tuyaux  : plus  ils  sont  courts,  et  plus  les  sons  qu’ils  rendent 
sont  aigus. 

Au  moyen  de  ces  machines  , on  forme  dans  l’orgue  ce 
qu’on  appelj/e  un  jeu.  C’est  ime  rangée  de  certain  nombre  de 
tuyaux  de  même  espece  , posés  ordinairement  sur  un  même 
registre  ou  réglé  de  bois  qui  gouverne  le  vent  ; ces  tuyaux 
forment  une  suite  de  tons  par  une  progression  chromatirjue 
ou  par  plusieurs  semi-tons  de  suite , et  qui  sont  d’une  éten- 
due convenable  à la  qualité  de  chaque  jeu. 

Tout  le  monde  sait  que  les  grandes  orgues  que  l’on  voit 
dans  nos  temples,  sont  composées  de  deux  corps  principaux: 
le  plus  grand,  qu’on  appelle  grand  orgue  ou  grand  buffet , est 

S lacé  dans  le  fond  de  la  tribune , et  le  bas  en  est  élevé  de 
ouze  ou  quinze  pieds  au  dessus  du  sol  de  la  tribune. 

Le  plus  petit,  qu’on  appelle  positif  ou  petit  buffet  y est  placé 
en  saillie  sur  le  devant , et  un  peu  au  dessus  du  niveau  du 
plancher  de  la  tribune. 

Chacimde  ces  deux  corps  est  garni  en  face,  de  tuyaux  d’é- 
tain fin , et  cette  face  est  appelée  montre  ; elle  est  ordinai- 
rement cortiposée  dans  le  grand  orgue,  ainsi  que  dans  le  po- 
sitif, d’une  partie  des  jeux  appelé  bourdon  et  prestantr 
Les  claviers  de  l’orgue  sont  placés  en  forme  de  gradins 
les  uns  au  dessus  des  autres  au  bas  du  grand  orgue.  Les  plus 
grandes  orgues  ont  cinq  claviers  pour  les  mains,  placés 
comme  nous  venons  de  le  dire,  et  un  clavier  particulier 
pour  les  pieds , placé  à rase-teiTe  , que  l’on  nomme  clavier 
de  pédale.  plus  bas  des  cinq  claviers  , dont  nous  avons 
parlé  d’abord  , est  celui  du  positif.  Ce  positif  a oïdinaire- 
luent  dix  ou  douze  registres  ou  changements  de  jeux.  Le  se- 
cond clavier  immédiatement  au  dessus  de  celui  du  positif, 
est  le  clavier  du  grand  orgue  : il  a ordinairement  quinze  ou 
seize  registres. 

IjC  troisième  clavier,  qui  est  celui  du  milieu  , est  appelé 
clavier  du  grand  jeû  ou  clavier  de  bombarde  , et  il  a quatre  ou 
cinq  registi’es.  Le  second  et  le  troisième  clavier  peuvent  .s’a- 
vancer ou  se  reculer , à la  volonté  de  l’organiste  , suivant 
qu’il  veut  se  servir  d’un , de  deux , ou  même  de  trois  claviers 
en  même  temps.  Ils  ont  chacun  quatre  octaves  complelles  , 
depuis  le  C-sol-ut  grave , j usqu’au  C-sol-ut  le  plus  aigu  j ce  qui 


DigitizeS  by 


F A Ç 171 

fait  48  on  49  touches  ou  marches , y compris  les  s<?mi-tons. 

Le  quatrième  clavier  ne  sert  ordinairement  que  pour  la 
main  oi'oite  ; il  y a deux  octaves;  il  s’ap|>ellc  davier  de  récita 
parce  qu’on  ne  s’en  sert  que  pour  exécuter  des  récits,  c’est- 
à-dire  des  parties  de  dessus  ; il  n’a  que  deux  registres. 

Le  cinquième  clavier , qui  est  le  plus  haut  de  tous,  a trois 
octaves;  il  s’appelle  c/ai/ter  d'écho  ; il  a cinq  ou  six  cliange- 
nients  très-doux  qui  forment  en  ëWc\.  une  espece  d’écho  aux 
quatre  autres  claviers , dont  les  jeux  sont  plus  forts. 

Le  clavier  de  pédale  est  composé  d’environ  deme  octaves 
et  demie,  et  il  a quatre  ou  cinq  registres. 

Les  grandes  orgues  sont  compost'es  d’un  très-grand  nom- 
bre de  jeux  différents  ; et  chaque  jeu  complet  est  lui-même 
composé  d’une  suite  de  quarante-huit  tuyaux  , qui  lendent 
le  ton  qui  leur  est  propre.  Chacun  de  ces  tuyaux  est  un  véri- 
table instrument  à vent.  Les  uns  sont  à anche  , et  tiennent 
par  conséquent  du  son  du  hautbois  ou  du  basson  ^et  les  au- 
tres sont  sans  anche , et  tiennent  plus  ou  moins  du  son  de 
la  flûte. 

Jeux  de  flûte  ou  de  mutation. 

Les  tuyaux  des  jeux  que  nous  nommerons  ici  en  général 
jeux  de  Jlute , pour  les  distinguer  des  jeux  d’anclie  , sont 
d’étain  ou  d’étoffe  qui  est  un  mélange  d’étain  et  de  plomb  , 
ou  simplement  de  bois  de  cliéne.On  doit  les  considérer  tous, 
ainsi  qu’il  a été  observé  plus  haut , comme  des  especes  de 
flûtes  à bec  qui  sont  construites  pour  ne  rendre  qu’un  seul 
ton.  Nous  allons  donner  une  idée  de  ces  différents  jeux  de 
flûte. 

Le  bourdon  peut  être  regardé  comme  la  basse  de  l’orgue  : 
les  tuyaux  des  deux  octaves  d’en  Iws sont  de  bois,  en  forme 
d’un  quarré  long.,  et  boucJiés  d’un  tampon  aussi  de  bois 
garni  de  peau  de  mouton , alln  que  le,  vent  ne  s'échappe 
point;  ce  tampon  , qui  entre  juste  cl  s«:rré  dans  le  tuyau,  sert 
à l’accorder  en  l’enfonçant  plus  ou  moins.  Les  tuyaux  des 
deux  autres  octaves  sont  d’étoffe  et  bouchés  par  le  haut  : ils 
s’accoi'dent  par  des  oreilles  de  même  ntétal,  qui  sont  placées 
aux  di  ux  côtés  de  la  bouche  du  tuyau,  c est-à-<lii  e une  de  clia- 
que  côté.  Pour  accorder  le  tuyau  , on  écarte  ou  l’on  rappro- 
che plus  ou  moins  de  la  bouche  ces  oreilles  qui  sont  assez 
jjtinces  pour  être  flexibles.  Les  autres  tuvaux  de  ce  même 
ir.étal  sont  ouvert»  et  u’ont  peint  d’oreilles  ; ceux-h’i  s’ac- 
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cordent  par  le  fiant  en  pinçant  le  métal , pour  donner  plus 
ou  moins  d’ouvertuic  à l’extrémilé  supéiieurc  du  tuyau  , 
quelquefois  mciiie  par  la  bouche  du  tuyau  , en  l’ouvrant  oii 
la  fermant  plus  ou  moins. 

On  appelle  en  general  jeu  de  4 j 8,  1 6 ou  3a  pieds,  celui 
dont  le  tuyau  C-sol-iit  grave  est  en  ell'et  de  4 , 8,  16  ou 
32  pieds  de  hauteur  ; mais  les  tuyaux  du  bourdon  sont  pres- 
que toujours  bouchés,  et  pour  lors  ils  sonnent  une  octave 
plus  bas  que  s’ils  étoicnt  ouverts.  Un  tuyau  de  4 pieds  bou- 
ché sonne  le  8 pieds  ouvert  ; le  8 pieds  houclié  sonne  le  iG 
pietls  ouvert  , et  le  iG  pieds  bouché  sonne  le  32  pieds  ou- 
vert. Dans  quelques-uns  des  jeux  que  l’on  est  dans  l’usage 
de  boucher,  il  y a des  tuyaux  qu’on  ne  bouche  qu’à  demi  , 

{>our  leur  conserver  un  son  moins  sourd.  La  plaque  qui  ferme 
e haut  du  tuyau  est  percée  d’un  trou  auquel  est  adapté  un 
autre  petit  tuyau  qui  n’a  que  le  quart  du  diamètre  du  gros 
luyau.  Le»  tuyaux  ainsi  bouchés  à demi  s’appellent  tuyaux  à 
cheminée. 

Le  jeu  nommé  prestant  est  d’étain  , de  quatre  pieds  , tou- 
jours ouvert , et  par  conséquent  il  est  à une  octave  plus  haut 

Sue  le  bourdon  ; on  le  regarde  comme  le  principal  jeu 
e l’orgue , parce  qu’on  le  fait  jouer  avec  tous  les  autre* 
jeux , et  que  d'ailleurs  c’est  sur  le  prestant  qu’on  accorde 
l’orgue. 

Le  nasard  est  à la  quinte  du  prestant. 

La  doublette  est  à l’octave  du  prestant.  , 

TjB  tierce  est  ainsi  norfimée , parce  que  le  son  des  tuyaux 
est  à la  tierce  de  la  doublette. 

Ijb  larigot  est  l’octave  du  nasard. 

Les  tuyaux  de  ces  quatre  jeux  sont  faits  comme  ceux  du 
prestant. 

La  flûte  proprement  dite  est  à l’unisson  du  prestant , et 
elle  n’en  différé  que  par  la  qualité  du  son  et  la  forme  des 
tuyaux  qui  sont  fermes  comme  ceux  du  bourdon. 

Yjtx  fournitnre  b&l  un  composé  de  plusieurs  tuyaux  , c’est- 
à-dire  que  quand  on  a fait  parler  une  touche  de  cette  four- 
niture , on  fait  résonner  à la  fois  prestant , jiasard , dou- 
blette , tierce,  et  larigot.  Ges  tuyaux  sont  fort  petits,  1« 

[)lus  fort  d’entre  eux  n’a  que  six  pouces  de  haut  ; ce  lué- 
ange  varie  suiv.ant  les  difiérentes  orgues. 

La  cymbale  est  aussi  une  suite  de  Uois  tuyaux  sur  touclie, 
dans  le  même  genre  que  la  fourniture.  Tous  les  jeux  dont 
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nous  venons  de  parler  , se  trouvent  dans  le  positif. 
Au  grand  orgue  qui  répond  au  second  clavier , il  y a 
aussi  tut  bourdon  de  4 > » >6  , et  même  de  3a  pieds  : il  y 

a,  de  même  qu’au  positif  un  prcstant , un  iiasard,  une  do«- 
blctle  , une  tierce  , une  fountiture  , une  cymbale  ; et  de 
plus  une  quai  te  de  naiard,  et  un  grand  cornet , qui  est  un 
composé  de  bourdon , prestant,  nasard  , tierce,  quarte  de 
nasard  , fldte  et  doiiblette  ; ce  qui  fait  sept  tuyaux  sur  lou- 
clie.  Ce  jeu  de  grand  cornet  n’a  que  ^5  ou  3o  toucbes , à 
compter  depuis  le  C-sol-ut  d’en  haut , en  descendatit.  Les 
bourdons , prestants , doiibletles , cymbales  et  fournitures 
mis  ensemble  , fonnenl  ce  qu’on  appelle  le  plein  jeu. 

Au  clavier  de  récit  il  y a aussi  un  cornet  ; il  est  composé 
des  mêmes  jeux  , mais  de  plus  petite  taille. 

Il  y a outre  cela  dans  les  grandes  orgues  un  cornet  d'écho 
qui  répond  au  cinquième  clavier.  Comme  les  octaves,  telles 

3 lie  le  prestant  et  la  doublette  , ne  sont  que  des  répliques 
U son  fondamental , ce  ne  sont  point  elles  qui , à pio- 
prenient  parler , forment  l’iiarinonie  de  ces  mélanges  de 
jeux  d’orgues  ; celte  liarmonie  résulte  principalement  du 
nasard  ou  quinte , et  de  la  tierce  , lesquelles  font  avec 
l’octave  l’accord  parfait , comme  tout  le  monde  sait.  Mais 
il  est  bien  digne  de  remarque  que  ces  deux  sons  harmoni- 
ques aient  été  mis  de  tout  temps  dans  les  jeux  de  l’orgue, 
précisément  comme  la  nature  les  donne  dans  la  résonnance 
de  tout  corps  sonore  : on  sait  en  ellel  que , lorsqu’on  fait  ré- 
sonner une  grosse  corde  d’instrument , le  son  principal  est 
accompagne  de  plusieurs  sons  barnioniques  , parmi  les- 
quels on  disfinguc  la  quinte  de  son  octave  , et  la  tierce  de 
sa  double  octave  ; ce  sont  précisément  le  nasard  et  la  tierce 
des  jeux  d’orgue. 

Jeux  Manche. 

On  appelle  dans  l’orgue  jeux  d'anche  , ceux  dont  les 
tuyaux  sont  en  effet  garnis  d’une  anche  qui  leur  fait  rendre 
un  son  à peu  près  semblable  à celui  des  hauthoits , bassons, 
et  autres  instruments  à vent  et  A anche , dont  nous  parle- 
rons au  mot  Faiseur  d’instrument  a vent. 

Cette  anche  est  de  cuivre , et  elle  a la  forme  d’un  demi- 
cylindre  creux , dont  la  partie  concave  est  couverte  d’une 
lame  de  même  métal  fort  mince,  que  l’on  appelle  languette  ; 
on  la  l.iit  eutrt^'  ditb:>  un  iioyeau  qui  est  au  bas  du  tuyau , et 
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percii  de  la  mftmc  grosseur  : on  la  ferme  par  le  moyen  d'iirl 
lit  de  1er  qne  l’on  nomme  rosette  , lequel  presse  plus  ou 
moins  la  languette , cl  lait  tendre  au  tuyau  des  sons  plus 
^ graves  ou  plus  aigus. 

Le  principal  jeu  d’anche  est  appelé  trompette  ; il  a huit 

{lieds  de  haut,  et  est  à l’unisson  du  bourdon  de  quatre  pieds, 
l y a une  trompette  au  positif,  une  au  grand  orgue,  une 
pour  le  clavier  «le  récit , une  quatrième  pour  le  clavier  de 
grand  jeu , et  enfin  sur  ce  même  clavier  unè^  cinquième 
quon  nomme  bombaidey  et  qui  est  à une  octave  plus  bas 
que  les  précédentes.  Les  tuyaux  de  ces  jeux  de  trompettes 
ont  la  figure  d’un  cornet  très-long.  Le  jeu  nommé  clairon 
n’a  que  quatre  pieds  , el  n’est  autre  chose  qu’une  trompette 
qui  est  à une  octave  plus  haut  que  la  trompçtte  oixlinaire.  11 
y en  a un  au  positif , un  au  grand  orgue,  et  un  troisième  au 
clavier  du  grand  jeu. 

Le  cromorne  est  un  jeu  à l’unisson  de  la  trompette  , quoi- 
qu’il n’ait  (pie  quatre  pieds  ; ce  qui  vient  de  ce  que  scs 
tuyaux  sont  des  cylindres  alongés  , et  ne  sont  point  évasés 
en  cône  ou  cornet , comme  ceux  de  la  trompette  : leur  anche 
est  d'une  grosseur  et  d’une  longueur  proportionnée  au  son 
qu’ils  doivent  rendre.  Il  y a un  cromorne  au  positif,  un  au 
grand  orgue  j et  un  autre  au  clavier  d’écho. 

Cet  le  cromorne  du  positif  qui  sert  pour  les  morceaux 
appelés  musettes. 

La  voix  humaine  ou  régale  n’a  que  neuf  pouces  de  haut  ; 
ses  tuyaux  sont  fermés  par  le  haut,  un  peu  plus  qu'à  moitié 
de  leur  diamètre.  Quoique  beaucoup  plus  petite  que  la 
trompette  elle  cromone,  elle  est  cependant  à*l’unisson  de 
ces  deux  jeux  ; ce  qui  vient  de  ce  que  ses  tuyaux  sont  en 
partie  fermés  par  le  liant.  La  voix  humaine  est  cylindrique 
comme  le  cromorne  , et  elle  imite  un  peu  en  effet  le  son  de 
la  voi.x  de  l’homme.  Il  y en  a au  positif  et  au  grand  orgue. 

Quoique  les  jeux  d'anche  faits  avec  du  fer  blanc  puis- 
sent être  très-harmonieux , un  Facteur  intelligent  ne  lea 
compose  jamais  de  cette  matière  , parce  qu’elle  est  sujette  à 
la  rouille  ; <re  qui  fait  que  les  tuyaux  se  percent  et  ne  durent 
pas  long-temps. 

Comme  un  jeu  d’anche  n’est  parfait  qu’autant  qu’il  suit 
exactement  le  diapason  sur  lequel  il  est  construit , lorsqu’il 
arrive  qu’une  anche  donne  un  son  plus  grave  que  celui  d'une 
autre , un  Factimv  doit  la  retoucher  en  diminuant  l’épaisscui- 
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fie  la  langiielle , et  en  lui  donnant  une  proportion  convc- 
nabjc.  Si  les  correcllons  (ju'il  y l'ait  n’operent  rien  , il  doit 
tout  (Je  suite  en  luellre  une  autre. 

M.  François  Henri  Cliquât , célébré  Facteur , a conijxisé 
un  nouveau  jeu  d’anclie  (.jul  sonne  le  hautbois  ; les  tujàiix 
de  ce  jeu  ont  aussi  en  qufïlque  sorte  la  i'orme  du  hautbois  ; 
ce  jeu  se  place  au  positif.  Tous  les  jeux  d’anche  dont  nous 
venons  de  parlèr  sont  d’étain. 

Il  y a pour  le  clavier  de  péckflc  un  bourdon  de  4>  3 , ou 
i6  pieds,  une  fliite , une  trompette,  un  clairon  et  une 
bombarde  , qui  est  un  jeu  d’anche  à l’octave  plus  bas  que 
la  trompette , comme  nous  l’avons  dit  ci-dessus. 

Après  avoir  parlé  des  differents  jeux  de  l’orgue  et  de  leur 
construction  , nous  allons  dire  un  mot  de  la  maniéré  dont 
sont  consTruits  les  soufflets  , le  réservoir  du  vent , nomm^ 
le  sommier , et  les  conduits  (^ui  distribuent  le  vent  dans  les 
différents  jeux  et  tuyaux  de  1 orgue. 

Le  sommier  est  une  espece  de  grande  caisse  de  bois  , dans  * 
laquelle  le  vent  des  soufflets  est  conduit  par  un  porte-vent 
de  bols  ou  de  plomb , et  d’où  il  se  distribue  ensuite  dans 
les  tuyaux  qui  sont  ]pOsés  sur  les  trous  de  la  partie  supé- 
rieure du  sommier.  Cette  distribution  se  fait  à la  volonté 
de  l’organiste  , qui , avant  de  jouer , fait  mouvoir  des 
barreaux  nommés  registres , dont  l’effet  est  d’ouvrif  ou  de 
fermer  le  passage  du  vent  pour  chacun  jjes  jeux  de  l’orgue. 

Mais  pour  entendre  ce  que  nous  avons  à dire  lù-dessus , 
il  fout  se  hgurer  que  les  differents  jeux  de  l’orgue  sont  ran- 
gés sur  le  sommier  de  la  manière  suivante  : 


Par  exemple  , 
Prestant  , ut , 

re  y 

mi , 

fa  y 

sol. 

la  y 

« > 

Ut. 

Trompette , ut , 

i 

mi , 

fa  y 

sol , 

la  , 

si. 

ut. 

Clairon  , ut  , 

re  y 

mi  y 

fa  y 

sol , la  , 

si  y 

ut. 

Cette  disposition  fait  voir  que  tous  les  mêmes  tons  des 
différents  jeux  sont  disposés  sur  une  même  ligne , comme 
on  le  voit  ici  dans  les  jeux  du  Prestant , trompette  et  clai- 
it>n , que  nous  ayons  pris  pour  exemple.  Quand  l’orga- 
niste touche  le  clavier , il  arrive  que  cdiaque  foU  que  son 
doigt  fait  baisser  une  touche  ( celle  de  ïut  par  exemple  ) , 
ce  mouvenieiU  d%  la  touche  ouvre  une  soupape  enfermée 
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dnns  le  sommier  qui  débouche  tous  les  ut  ; mais  comme 
dans  l’exemple  présent  tous  les  registres  des  autres,  jeux  sont 
fermés , il  n’y  a que  les  ut  du  prestant , de  la  trompette 
et  (lu  Clairon  , qui  puissent  parler. 

Il  faut  au  moins  quatre  soufflets  pour  fournir  le  vent  i 
un  orgue  de  seize  pieds  , et  six  quand  il  y a un  positif. 

Lés  plis  des  soulllets  se  font  de  deux  petÿs  ais  de  bois 
fort  mince  , sur  lesquels  on  colle  de  la  peau  de  mouton  ; 
ces  soiilHets  ont  communément  six  pieds  de  long  sur  quatre 
de  large  : chaque  soufflet  doit  avoir  à sa  table  de  dessous 
deux  ouvertures  d’environ  4 pouces  qui  portent  le  nom  de 
lunettes,  et  qui  sont  garnies  chacune  d’*me  soupape.  Il  doit 
y avoir  aussi  une  soupape  au  miifle  des  soufflets  , afin  qu’ils 
n’empruntent  point . de  vent  l’un  de  l’autre  ; ces  ^upapes 
sont  dans  l’intérieur  des  soufflets. 

Il  y a dans  les  grandes  orgues  une  mécanique  que  l’on 
appelle  tremblant , et  dont  il  y a deux  especes  : savoir,  le 
tremblant  fort  et  le  tremblant  doufc.  Cette  mécanique  est 
produite  par  une  ouverture  pratiquée  au  porte  - vent , et 
garnie  de  soupapes  bandées  par  un  ressort  ; en  sorte  que  le 
vent  force  cette  soupape  par  intermittence,  d’où  il  résulte 
un  battement  qui  rend  le  son  tremblant. 

facteur  de  V10I.0NS  ; voyez  Luthier. 
FAGOTEUR.  On  nomme  ainsi  le  bûcheron  qui  travaille 
dans  les  bois  A faire  des  fagots. 

FAIANCIER.  Le  Fa'iancier  est  celui  qui  a droit  de  faire 
et  vendre  de  la  fa'iance.  Son  nom  vient  de  la  ville  deFaenza 
en  Italie  , où  l’on  croit  qu’a  été  premièrement  faite  cette 
espece  de  poterie.  Un  assure  que  la  première  fa'iance  qui  a 
été  fabriquée  en  France  , a été  faite  à Nevers  , où  un  Italien, 
qui  éloit  à la  suite  d’un  Duc  de  Nivernois  , trouva  une 
terre  semblable  à celle  dont  on  se  servoit  dans  sa  patrie 
pour  faire  de  la  fa'iance  ; après  l’avoir  préparée  il  en  fil 
l’essai  dans  un  petit  four  qu’il  fit  construire.  C’est  depuis 
ce  temps  que  cette  branche  de  commerce  s’est  si  fort  ré- 
pandue en  France. 

Il  y a deux  especes  de  fa’iance.  L’une  est  une  poterie  fine 
de  terre  cuite  , recouverte  d’un  enduit  d’émail  blanc  qui  lui 
donne  le  coup  d’œil  et  la  propreté  de  la  porcelaine  , et  qui 
sert  aux  mêmes  usages , sans  pouvoir  aller  sur  le  feu. 
I/autrc  est  une  fa'iance  plus  commune  sur  laquelle  on  ne 
met  pas  une  émail  aussi  blanc  que  sur  la  première  , parce 
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iju  clic  est  faîte  pour  aller  sur  le  feu  comme  les  potories  J« 
terre  vernissées  qu’elle  peut  remplacer  avec  avantage , étant 
infiniment  plus  propre  et  plus  agréable  au  coup  d œil. 

La  terre  avec  laquelle  on  fait  la  faïance  est  de  l’argilla 
un  peu  sableuse.  On  choisit  ordinairement  pour  ce  travail 


les  argilles  qui  sont  bien  liantes  et  qui  contiennent  le  moins 
de  parties  ferrugineuses  : les  belles  faïanccs  se  font  même 
avec  des  argilles  ulanches. 

Comme  toutes  les  argilles  contiennent  une  certaine  quan- 
tité de  sable  grossier , on  le  sépare  par  le  lavage , de  la  ma- 
niéré suivante. 


On  délaie  l’argille  dans  une  très-grande  quantité  d'eau  1 
on  la  fait  passer  au  travers  d’un  tamis  de  crin  moyen  ; et 
on  fait  écouler  è mesure  celte  eau  chargée  d’argille  dans  de 
grandes  fosses  qu’on  a pratiquées  en  plein  air.  Ces  fosses 
ont  deux  pieds  et  demi  de  profondeur , sur  une  largeur 
proportionnée  à la  force  de  la  manufacture  et  à la  grandeiu* 
des  lieux.  Les  côtés  en  sont  garnis  de  planches,  et  les 
fonds  sont  pavés  de  tuiles  ou  de  briques. 

Les  Fa'ianciers  sont  dans  l’usage  de  laisser  celte  terre 
dans  les  fosses  pendant  une  armée’  ; ils  pensent  que  dans 
cet  espace  de  temps  la  terre  se  pourrit,  se  mûrit  et  se  fa- 
çonne , c’est-à-dire  que  toutes  ses  parties  se  détrempent 
mieux  et  prennent  une  liaison  plus  parfaite  ; d’où  il  ré- 
sulte que  l'ouvrage  qu’on  en  fait  se  fabrique  mieux  et  prend 
à la  cuite  une  meilleure  qualité. 

Lorsque  la  terre  a perdu  par  l’écoulement  et  par  l’éva- 
poration une  certaine  quantité  de  son  eau , on  l’enleve 
avec  des  pelles , et  on  en  forme  des  monceaux  sans  l’entas- 
ser , afin  quelle  présente  plus  de  surface  à l’air,  et  pour 
accélérer  sa  dessiccation  jusqu’à  ce  qu’elle  soit  pétrissabla 
dans  les  mains  sans  s’y  attacher.  C'est  dans  cet  état  de 
souplesse  qu’on  l’emploie  pour  fabriquer  la  fa'iance  , après 
l’avoir  pétrie  avec  les  pieds , afin  quelle  se  trouve  d’une 
mollesse  égale  par-tout. 

La  terre  étant  ainsi  préparée , on  la  met  sur  le  tour  pour 
en  former  des  pièces.  Nous  ne  donnerons  ici  aucun  détail 
sur  la  méthode  de  tourner  ces  pièces , ni  sur  celles  de  les 
tournaser  lorsqu’elles  sont  à demi  seches , ni  sur  la  maniéré 
de  mouler  les  grandes  pièces  de  fa'iance  ; ce  travail , ainsi 
que  les  tours,  étant  les  mêmes  que  pour  la/torceloiV??,  nous 
renvoyons  le  lecteur  à cet  article. 

Tonie  II.  M 
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Lorsque  les  pièces  sont  tournées , tournasées  ou  moulées 
et  siiftisaiiiineiit  sécliécs  ( c’est  ce  qu’on  appelle  le  cru  ) , 
on  les  encuitre  , c’est-à-dire  qu’on  les  a.rranjçe  dans  des  êluis 
ou  gazetics  semblables  à ceux  qui  servent  à cuire  la  porce- 
laine. On  place  dans  cliaque  gazette  autant  de  pièces  qu’on 
en  peut  mettre  les  unes  sur  les  autres  sans  que  le  poids  de» 
«upérieures  écrase  les  inférieures.  Les  gazettes  étant  rem- 
plies , l’enfourneur  les  place  dans  le  four  , qui  est  absolu- 
ment le  même  que  ceux  dans  lesquels  on  cuit  la  porcelaine 
de  France.  On  peut  enfourner  aussi  cnéchappâde  ou  en  cha- 
pelle ,et  pour  lors  les  pièces  ne  sont  point  dans  des  étuis; 
elles  sont  placées  à nud  , dans  le  four  , sur  des  especes  de 
tablettes  de  terre  cuite.  En  enfournant  de  cette  maniéré  on 
place  plus  de  cru  dans  le  four  qu’avec  les  gazettes.  Le  four 
étant  plein  on  le  bouche;  mais  on  a soin  d’y  laisser  une  ou- 
verture afin  de  retirer  les  montres  et  s’assurer  quand  les  mar- 
chandises sont  cuites.  Les  montres  sont  de  petits  vases  de  la 
même  matière  que  tous  les  autres  qui  sont  dans  le  four , 
et  qui  servent  à indiquer  par  leur  cuisson  écllc  du  reste  des 

Iiieces  enfournées  ; cette  opération  de  la  cuite  demande  de 
'habitude  et  de  l’expérience. 

Sous  le  four  , et  dans  l’endroit  le  plus  chaud  , on  place 
■ sur  une  couche  de  sable  le  mélange  à fondre  qui  doit  foi^ 
mer  l’émail  ou  la  couverte,  afin  de  proKter  doublement  de 
la  chaleur  du  four  : ensuite  on  allume  d’abord  un  petit 
feu  dans  le  foyer  de  la  bouche.  On  fume  les  marchandises 
en  entretenant  le  feu  modéré  pendant  huit,  neuf  ou  dix 
heures , selon  la  qualité  de  la  terre  dont  la  faïance  est  faite; 
on  augmente  ensuite  le  feu  peu-à-peu  pendant  deux  ou  trois 
heures , et  enfin  on  met  sur  la  bouche  du  four  toute  la 
quantité  de  bols  qu’elle  peut  contenir.  On  continue  ce  grand 
chaufhige  jusqu’à  ce  que  les  marchandises  soient  cuites  , 
observant  de  conduire  le  feu  régulièrement.  On  quitte  le 
four  au  bout  de  trente  ou  de  trente-six  heures , et  après  l’a- 
voir laissé  refroidir  on  défourne  les  pièces  qui  dans  cet  état 
s’appellent  le  biscuit.  Après  avoir  défourne , on  descend 
dans  la  voûte  d’en  bas,  on  én  retire  le  blanc  ou  l’émail  que 
la  grande  chaleur  du  four  a fondu  en  une  masse  de  verre 
blanc  comme  du  lait  et  opaque.  On  rompt  le  gateait  avec  un 
marteau  , et  on  l’épluche  , c’est-à-dire  qu’on  ôte  le  sable 
qui  s’y  est  attaché. 

Le  blanc  ou  l’émail  qûi  fait  la  couverte  de  la  fa’iance  est 
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«ompos^  de  plomb  , dYtain  , de  sable  el  cTalIcali , fondus 
el  vitrifiés  ensemble.  Quand  ce  blanc  a été  vitrifié  sous  le 
four  , on  le  broie  dans  des  moulins  semblables  à ceux  qui 
servent  à brojer  les  matières  qui  entrent  dans  la  composi- 
tion de  la  porcelaine.  On  inet  dans  ces  moulins  l’eau  néces- 
saire pour  faciliter  le  broiement  de  cet  émail , et  en  formée 
une  espece  de  bouillie  claire,  à-peu-près  de  la  consistance  de 
celle  dont  les  peintres  se  servent  pour  peindre  les  murailles 
en  détrempe. 

On  applique  cet  émail  sur  le  biscuit  de  la  même  maniéré 
qu’on  applique  la  couverte  sur  la  porcelaine.  On  laisse  en- 
suite séclier  cet  enduit  et  on  fait  les  recberebes  convenable» 
pour  qu'il  s’en  trouve  également  couvert  : s’il  se  rencontra 
des  endroits  où  l’émail  soit  trop  épais,  on  le  gratte  avec  ua 
couteau  ou  canif  ; si  au  contraire  l’émail  manque  en  quel- 
ques endroits , on  les  en  garnit  avec  un  pinceau.  Alors  on 
met  de  nouveau  les  pièces  dans  les  gazettes,  on  les  arrange 
dans  le  même  four  011  a été  faite  la  cuite  du  biscuit,  et  on 
chauffe  de  la  même  maniéré  pour  faû'e  fondre  cet  enduit 
d’émail  ; c’est  ce  qui  forme  la  couverte  de  la  faïance  qui  est 
blanche , laiteuse  , opaque  , et  qui  ne  laisse  rien  apperce- 
voir  du  biscuit.  La  beauté  de  la  faïance  dépend  en  grande 
partie  de  la  blancheur  de  la  couverte  qui  doit  être  bien  fon- 
due , très-mince , et  d’une  épaisseur  égale  par-tout  ; il  faut 
aussi  que  cet  émail  ne  soit  pas  sujet  à se  trézaler  et  à s’écail- 
ler, ce  qui  arrive  très  - communément  à la  plupart  de» 
faïatices. 

La  plus  grande, partie  des  fa'ïances  sont  peintes  ; on  y ap- 
plique des  couleurs  qui  forment  différents  dessins  comme 
sur  la  porcebaine.  Quelques-unes  de  ces  couleurs  se  mettent'' 
sur  la  couverte  avant  que  de  la  cuire.  f 

La  faïance  commune  n'est  ordinairement  peinte  qu’ei^ 
bleu,  façon  de  porcelaine  de  la  Chine,  parce  que  cette  cou- 
leur résiste  parfaitement  bien  au  lieu,  et  qu’elle  est  à trè»- 
bon  compte. 

La  faïance  qui  va  sur  le  feu  est  la  même  que  la  première 
dont  nous  avons  parlé  ; mai» , pour  lui  donner  cette  pro- 
priété , les  Faïanciers  ajoutent  dans  sa  composition  une  cei>- 
taine  quantité  de  terre  cuite  qui  a été  réduite  en  poudre. 

L’intérieur  de  ces  pièces  de  faïance,  destinées  à aller  au 
feu  , est  ordinairement  enduit  d’émail  blanc,  qui  est  le  mê- 
91e  que  celui  qu’on  met  sur  la  belle  faiance  ; mais  il  est 
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moins  beau , parce  qu’il  est  charg<5  d’une  plus  grande  quan-^ 
tité  de  verre  de  plomb.  L’extérieur  de  cette  faïance  est  en-» 
duil  d'une  couverte  ou  émail  brun  qui  s’applique  de  même 
que  l’émail  de  la  belle  faïance  : il  ne  diftéi-e  de  te  dernier  , 
qu’en  ce  qu’au  lieude  chaux  d’étain  On  fait  entrer  de  l’oclirc 
dans  sa  composition. 

Parmi  les  terres  qu’on  emploie  en  France  pour  la  faïance  , 
on  n’en  trouve  qu’une  seule  propre  à faire  de  la  faïance  fine 
qui  souH're  le  feu  , et  qui  est  asser.  rare  ; il  y en  a en  Bour- 
gogne dans  le  marquisat  de  Lanocle.  Il  faut  cependant  avouer 
que  cette  terre  ne  prend  jamais  un  aussi  beau  blanc  que  les 
autres,  parce  quelle  est  fort  poreuse,  et  c’est  cette derniere 
qualité  qui  la  lait  résister  au  feu. 

Si  la  propreté  de  la  l'a ’iancc  invite  à s’en  servir,  sa  fragi- 
lité en  rend  l’usage  très-dispendieux  : l’art  de  la  rétablir  avec 
»les  attaches  ne  permet  point  à un  plat  et  à une  assiette  re- 
cousue de  paroître  sur  une  table  un  peu  propre.  Pour  empê- 
cher qu'elle  n’éclate  au  premier  feu,  que  la  chaleur  ne  lui 
fasse  perdie  la  beaute  de  son  émail,  et  qu’elle  ne  se  casse  au.ssi 
facilement,  le  Journal' économique  du  mois  de  Décembre 
1766  enseigne  un  moyen  propre  à diruinuer  considérable- 
ment la  fragilité  de  cette  vaisselle,  et  préserver  son  émail 
«le  toutes  gerçures.  Pour  cet  effet , avant  de  se  servir  de  la 
fa’iance  , il  faut  la  mettre  dans  une  chaudière  avec  de  l’eau 
qui  la  surnage , et  disposer  cliaquc  piece  de  façon  qu’elle 
soit  un  peu  penchée  sur  le  côte,  et  qu’il  y ait  entre  dfux 
des  petits  morceaux  de  bois  pour  les  empêcher  de  se  touclier. 
On  jette  dans  cette  eau  beaucoup  de  cendres,  et  après  avoir 
fait  bouillir  le  tout  pendant  près  de  deux  heures , on  la  laisse 
refroidir.  Les  sels  des  cendres , qui  ont  été  dissous  dans 
l’eau , s’incrustent  par  l’action  du  feu  dans  les  pores  de  la 
£aïance  , la  rendent  plus  compacte  , fortifient  la  continuité 
«le  l’émail , la  préservent  de  toute  fêlure,  et  donnent  à la 
layance  une  plus  grande  .solidité. 

Par  un  arrêt  du  Conseil , de  i745,  la  fa'iancc  étrangère 
paie  pour  droits  d’entrée  20  livres  du  cent  pesant  ; celle  de» 
provinces  réputées  étrangères , 3 livres.  Les  droits  de  sortie 
sont  réglés  à 6 livres  du  cent  pesant. 

Il  y a une  communauté  de  Faïanclers  h Paris  sous  le  nom 
de  marchands  Verrlers-Emailleurs,  maîtres  Couvreurs  de 
flacons  et  bouteilles  en  osier,  faïance,  etc.  Ce  sont  ce» 
•narehandsà  qui  l’on  donne  communément  le  nom  de  l'Vian- 
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ci^rs.  Ils  sont  aujour<î*lHÛ  à P.'U’is  au  nombre  de  cent  Ireute- 
siic  : voyez  EmaILLEUR  et  VERRIER. 

FAISEUR  DE  CERCEAUX.  C’est  celui  qui , dans  plu- 
sieurs provinces  , porte  le  nom  de  plieur  de  cadre , qui  pré- 
pare et  plie  en  rond  les  bois  qui  sont  propres  à faire  des  cer- 
ceaux. Cet  art  est  aussi  ancien  que  celui  des  tonneliers , 
parce  qu’il  ne  leiu:  est  pas  possible  de  maintenir  les  douves 
dont  ils  forment  leurs  tonneaux,  sans  le  secours  des  cercles. 
S’il  est  vrai , comme  l’assure  Pline  , que  les  Piémontois 
soient  les  premiers  qui  aient  fait  usage  des  tonneaux,  ils 
doivent  être  aussi  les  inventeurs  des  cerceaux. 

Tous  les  bois  pliants , comme  le  charme , l’orme , le 
châtaignier,  le  chêne,  le  laurier,  l’aune,  et  prestpie  tous 
les  bols  blancs,  sont  propres  à en  faire  des  cercles  pour  les 
futailles  ordinaires  ; cependant  on  y emploie  plus  commu- 
nément le  châtaigne!',  l’aune , et  toutes  les  especes  de 
bois  blancs  ; et  on  réserve  pour  les  grands  vaisseaux,  comme 
les  cuves  à faire  fermenter  le  vin,  le  bois  de  laurier,  dé 
chêne,  d’orme  , et  sur-tout  celui  de  charme  , comme  ayant 
plus  de  corps  et  étant  d’un  meilleur  usage. 

Le  plieur  ayant  préparé  de  longueur  le  bois  qu’il  destine 
aux  divers  cerceaux  qu’il  doit  faire  , le  fend  par  le  milieu 
avee  un  contre  et  une  mailloche  à-peu-pris  semblable  à 
celle  dont  le  tonnelier  se  sert  pour  refendre  son  merrain  : 
po3'ez  Tobnelier.  Lorsque  son  bois  est  partagé  en  deux 
dans  foute  sa  longueur  , il  se  sert  de  la  plane  pour  parer  et 
façonner  chaque  moitié  du  côté  qu’elle  a été  séparée;  et 
lorsqu’elle  est  préparée  comme  elle  doit  l’être  , il  la  plie 
insensiblement  sur  son  clievalet , au  moyen  d’une  rainure 
qui  est  au  dessus,  et  dans  laquelle  il  la  passe  peu-à-peu , 
afin  qu’elle  ne  casse  pas  dans  les  efforts  qu’on  lui  fait  faire 
en  lui  donnant  de  la  convexité.  Quand  la  partie  extérieure 
du  bois  est  assez  assouplie  , et  que  selon  sa  longueur  elle  est 
propre  à recevoir  plus  ou  moins  de  circonférence  , il  la  met 
alors  dans  une  espece  de  moule  qui  est  une  machine  de  bois 
composée  de  deux  cercles  de  menuiserie  dont  toute  la  cir- 
conférence est  emmortaisée  dans  des  bois  de  bout  à distan- 
ces égah«.  C’est  dans  ce  moule  que  le  plieiw  met  le  nombre 
de  cerceaux  que  doit  contenir  chaque  paquet  selon  son 
espece.  Lorsque  le  nombre  est  complet,  il  lie  le  tout  en 
trois  ou  quatre  endroits  avec  des  liens  de  Jeune  chêne  oit 
d’osier,  assez  gros  pour  résister  k la  force  élastique  qui  tend 
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contmiieU^nient  à remnllre  la  latte,  ou  ce  qu’on  nomme 
à Bourdeaux  lefeuillard,  dont  on  a fait  le  cerceau , dans  le 
même  point  où  elle  ùtoit  avant  l’ellort  que  lui  a fait  faire 
le  plieur. 

Quoique  cette  sorte  d’ouvrier  travaille  le  plus  souvent 
dans  les  bois  lorsqu'on  y abat  des  charmilles  ou  qu’on  y 
fait  des  coupes  de  châtaigniers , cependant  dans  les  villes 
des  provincesioù  il  se  récolte  beaucoup  de  vin,  les  Faiseurs 
de  cerceaux  travaillent  presque  toute  l’année  chez  les  mar- 
cliands  de  bols  qui  ne  vendent  que  des  cercles  de  toutes 
especes  et  de  toutes  grandeurs , des  lattes  pour  supporter 
les  tuiles  ou  l’ardoise , et  des  barres  fortes  dont  les  tonne- 
liers se  servent  pour  assujettir  les  fonds  de  leurs  tonneaux 
au  moyen  de  plusieurs  chevilles. 

FAISEUR  D’INSTRUMENT  A VENT.  Ces  artistes 
font  partie  de  la  connnunaulé  des  luthiers , ainsi  que  les 
facteurs  d’orgues  et  de  clavecins.  Ils  ont  droit  de  vendre 
«t  débiter  toutes  sortes  d’instruments  de  musique;  mais  ils 
s’attachent  uniquement  k la  partie  des  Instruments  à vent , 
comme  flûtes  traversieres , flûtes  à bec,  galubets,  petites 
flûtes,  flageolets  à sereins,  hautbois,  clarinettes,  bassons  , 
musettes,  etc. 

Ijcs  flûtes  traversieres  se  font  ordinairement  de  buis;  on 
en  fait  aussi  en  bois  de  Rhodes  , de  bois  de  violette  , d’é- 
bene , et  même  d’ivoire.  Un  habile  artiste  doit  prêter 
toute  son  attention  à donner  le  juste  diamètre  intérieur  à 
la  partie  supérieure  oéi  est  placée  l’embouchure  de  la  flûte; 
ce  diamètre  doit  insensiblement  diminuer  le  long  de  l’ins- 
trument jusqu’au  trou  de  la  clef;  après  quoi  il  se  rélargit 
jusqu’à  l’extrémité  du  corps  de  la  flûte.  Il  faut  des  soins 
particuliers  {>our  savoir  employer  les  perces  ou  plus  grandes 
ou  plus  petites  dans  les  endroits  différents  de  la  flûte  , et 
c’est  d’où  dépendis  bonté  et  la  justesse  de  l’instrument. 

Les  six  trous  qu’on  ouvre  et  lèrme  avec  les  doigts,  ainsi 
que  la  clef  de  re  diese  , doivent  éti-e  partagés  et  percés  non 
seulement  selon  les  principes  de  l’art,  mais  encore  selon 
la  justesse  de  l’oreille , pour  que  chaque  ton  , dans  le  bas 
ainsi  que  dans  le  haut,  se  trouve  dans  son  vrai  point.  Mais 
eelaest  d’une  si  grande  dif&culté,  que  les  plus  célébrés  joueurs 
de  flûte  avouent  qu’ils  n’ont  jamais  trouvé  un  de  ces  ins- 
truments parfaitement  juste  dans  tous  les  tons  : ils  sont 
obligés  d'y  suppléer  par  le  plus  ou  moins  de  vent. 
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ni^me  difficulté  se  trouve  dans  le  hautbois  , qui  est  un 
instrument  à anche,  percé  très-étroilement  dans  sa  plus 
haute  partie  et  dont  la  perce  va  en  s’élargissant  insensible- 
ment vers  le  bas.  C’est  tout  le  contraire  de  la  lliile , qui  , 
dans  sa  pièce  d’embouchure,  a un  diamelre  beaucoup  plus 
large  que  vers  sa  lin.  Le  liaulboisest  encore  plus  difficile  à 
exécuter  juÿte  que  tous  les  autres  instruments  à vent , ayant 
dans  sa  plus  haute  partie  des  trous  si  petits  que  le  moindre 
excès  de  grandeur  rend  l'instrument  entièrement  faux.  Le 
troisième  et  1e  quatrième  ton  servent  en  mémo  temps  pour 
le  sol  diese  , et  pour  le  fa  dièse.  U y a une  clef  ouvrante 
au  petit  doigt  de  la  main  droite  pour  \'E-si-nii  ou  re  diese. 
Il  y en  a une  autre  à soupape  qui  ferme  l’instrument  entiè- 
rement et  qui  sert  pour  le  C-sol-ut  bas.  Enfin  une  grande 
partie  de  la  justesse  de  cet  Instrument  dépend  de  la  propor- 
tion de  l’anche  et  de  l’oreille  de  l’artiste  qui  l’anime.  L’ou- 
vrier le  plus  habile  ne  peut  pas  promettre  de  le  rendre  exac- 
tement accordé  dans  tous  les  tons.  * 

Uanche  du  hautbois  est  composée  de  deux  segments  de 
roseau,  amincis,  evidés  et  appliqués  l’un  contre  l’autre  en 
sens  contraire,  en  sorte  qu’il  reste  du  jour  entre  les  deux. 
L’anclie  va  en  diminuant  de  grosseur  par  la  partie  qui  doit 
entrer  dans  l’instrument  auquel  on  veut  l’adapter  ; et  les 
deux  pieees  qui  la  composent  sont  fixées  ensemble  vers 
cette  extrémité  par  un  fil  ciré , tourné  circulairement  en 
plusieurs  doubles , et  bien  fixé  par  un  nœud.  Cette  anche 
s'emboîte  dans  un  petit  tuyau  placé  à la  tête  de  l’instru- 
ment. ' 

Il  est  plus  aisé  de  rendre  le  basson  juste,  cet  instrument 
. ét.ant  beaucoup  plus  grand  , et  les  trous  du  doigt  étant  dis- 
posés en  sorte  qu’on  peut  , en  travaillant  de  nouveau  le 
dedans  , remédier  très-aisément  aux  défauts  qui  sé  trouvent 
dans  l’accord.  On  fait  ordinairement  le  basson  de  bois  de 
sycomore  qui  lu!  donne  un  son  rond  et  fier,  au  lieu  que  le 
' Luis  et  le  bois  des  Indes  lui  donnent  un  son  assourdi  et  in-, 
grat.  l/art  consiste  à observer  la  juste  dimension  de  deux 
corps  qui  se  joignent  ensemble  dans  le  basson  , et  qui  sont 
fermés  en  bas  par  un  grand  bouchon  de  liege  , pour  faire 
remonter  le  vent  dans  la  grande  piece  de  cet  instrument. 
La  façon  de  percer  le  basson  est  de  lui  donner  intérieure- 
ment un  diainclre  qui  augmente  imperceptiblement  vers 
sod  extrémité  Inférieure.  Ûnê  autre  cliose  bien  essentielle 
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c’csl  la  juste  proportion  du  serpentin.  Le  serpentin  est  un 
tuyau  de  cuivre  recourbé  , au  bout  duquel  on  adapte  l’an- 
clic  du  basson , qui  ne  dilTere  de  celle  du  hautbois  que  parce 
quelle  est  plus  forte  et  plus  grosse  : ce  tuyau  entre  dans  le 

{»remier  corps  du  basson  , et  donne  à celui  qui  s’en  sert  la 
acilité  de  pouvoir  approcher  cet  instrument  de  la  bouche. 
Lu  basson  ordinaire  a quatre  pieds  de  haut  : niais  on  a 
trouvé  le  moyen  d’en  faire  qui  n’ont  que  neuf  à'dix  pouces 
de  hauteur  , et  qui  sont  en  forme  d’une  grande  boite  ronde 
d’environ  quatre  ou  cinq  pouces  de  diamètre.  &;s  bassons  , 
dans  lesquels  les  conduits  du  vent  vont  toujours  en  mon- 
tant et  en  descendant,  sont  aussi  forts,  ou  peu  s’en  faut  , 
que  les  bassons  usuels  : ils  sont  fort  agréables  k jouer , el 
ont  des  basses  très-majestueuses  pour  un  aussi  petit  volume. 
On  applique  un  serpentin  k la  tête  de  cet  instrument , et 
une  espece  de  petit  pavillon  ou  gobelet  de  bois  à son  extré- 
mité inférieure  pour  rendre  le  son  plus  rond  et  plus  mar- 
qué. On  peut  porter  ces  sortes  de  bassons  dans  la  poche: 
et  pour  l’accompagnement  ils  font  le  même  effet  qu’un 
grand  basson.  .. 

Depuis  quelques  années  les  clarinettes  ont  beaucoup  pris 
è Pans  où  il  s'en  fait  de  très-bonnes.  Ce  sont  des  instru- 
ments k anche , longs  à-peu-près  comme  un  hautbois  ; 
mais  leur  diamètre ‘est  beaucoup  plus  fort , et  il  est  égal 
par  tout  ; de  soite  qu’on  n’a  besoin  que  d’une  seule  perce 
pour  travailler  cet  instrument  intérieurement.  L’anche  des 
clarinettes  n’est  pas  comme  celle  des  bassons  ou  hautbois  , 
ce  n’est  qu’une  mince  platine  de  canne  attachée  avec  de  la 
. ficelle  à la  partie  supérieure  de  l’embouchure  , qui , animéu 
par  le  soiuBc , donne  k cet  instrument  un  son  singulier  : 
dans  les  bas  c’est  le  son  du  chalumeau  ; et  dans  les  hauts  , 
qui  ne  sont  point  des  octaves  comme  dans  les  autres  instru- 
ments k vent , mais  des  quintes  au  dessus  des  octaves  , il  a 
le  son  d’une  trompette  adouci.  Les  clarinettes  jouées  avec 
gfwlt  et  intelligence  font  un  bel  effet  dans  les  symphonies; 
«nies  sont  même  très-agréables  à entendre  en  quatuor  avec 
des  cors  de  chasse.  Tout  l’art  de  l’ouvrier  consiste  à accorder 
cet  instrtmient  avec  beaucoup  de  soin  et  d’exactitude,  pour 
que  les  hauts  tons  aient  la  quinte  double  parfaitement 
juste.  Iæs  deux  petites  clefs  placées  au  sommet  de  la  cla- 
riiielte , doivent  être  dans  leur  véritable  point  de  situation 
On  a ajouté  depuis  peu  deux  autres  clefs  a U patte  ou  dtpr-* 
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niere  partie  des  clarinettes , qui  font  que  cet  inslrument 
auquel  il  manquoit  un  ton  dans  l’ordre  diatonique  ( savoir 
le  natuicl  ) est  devenu  complet , et  qu’en  même 

temps  il  a tous  les  sénii-tons  , du  moins  entre  les  mains  des 
liabiles  joueurs  : jusqu’à  présent  cet  instrument  ne  s’étoit 
joué  <ju’en  ut  et  en  fm , quoiqu’il  ail  cependant  beaucoup 
plus  detendue  que  le  hautbois. 

A l’égard  des  cors  de  chasse , des  trompettes  et  des  tim- 
bales qui  sont  aussi  des  instruments  à vent , il  sont  fabil- 
qués  par  des  chauderonniers  qui  s’.'<donnent  uniquement  à 
ce  genre  de  travail  ; voyez  ChaU1)EHO>’N1EH. 

l'ious  ne  dirons  rien  ici  des  musettes , flûtes  à bec , ga- 
hi]>cts  , flageolets  à sereins,  et  autres  instruments  de  fan- 
taisie qui  sont  bannis  de  toute  musique  réglée. 

FAISEUR  D’INSTRUMENT  DE  MATHEIMATIQUE. 

le  faiseur  d’instruments  de  mathématique  est  celui  qui  fait 
et  vend  tous  les  instruments  inventés  depuis  long-temps  , 
et  qui  s’inventent  encore  chaque  joiu-,  pour  les  opérations 
et  découvertes  astronomiques  et  de  géométrie , aussi  bien 
que  pour  l’usage  de  plusieurs  arts  et  métiers. 

Les  principaux  instuments  qui  sortent  des  mains  de 
ces  artistes , sont  des  deini-cerclcs  , des  cercles  entiers 
divisés  par  dégrés  et  par  minutes  , avec  lunettes  et  sans 
lunettes;  des  planchettes  quarrées  et  rondes,  etc.  des 
équerres  d’arpenteurs  divisées  ou  non  divisées  ; des  compas 
de  proportion  ; des  quarrés  géométriques  ; des  toises  et 
des  pieds-de-roi  brisés  ou  non  brisés  ; des  piquets  et  des 
chaînes  d’ingénieurs  et  d’arpenteurs  ; toutes  sortes  de  ca- 
drans au  soleil,  à la  lune,  aux  étoiles,  universels,  équi- 
noxiaux , astronomiques , horizontaux , etc.  des  bous- 
soles de  toutes  especes  ; des  compas  â plusieurs  pointes,  k 
pointes  tranchantes,  k trois  pointes,  à verges,  à res- 
sort , etc.  des  porte-crayons , des  tire-lignes  de  plusieurs 
sortes;  des  réglés  avec  division  et  sans  division  ; des  réci- 
piangles;  des  rapporteurs  ; des  microscopes  de  laiton  ; des 
globes;  dus  sphères;  enfin  un  grand  nombre  d’autres  ins- 
truments dont  le  détail  seroit  trop  long. 

Les  métaux  employés  par  les  Faiseurs  d’instruments  de 
mathématique  sont  coinnumément  le  cuivre , le  fer  et 
l’acier. 

Tous  les  instruinens  dont  nous  venons  de  paAer  sont 
la  plupart  fondus  p-ar  les  maîtres  fondems , ou  forges  par 
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les  mnîtrcs  Faiseurs  d’instruments  de  matliématiques;  ils  les 
iinissenl  avec  divers  outils  dont  plusieurs  leur  sont  com- 
muns avec  tous  artisans  qui  travaillent  sur  les  mëtaux, 
nuis  flont  plusieurs  aussi  leur  sont  propres. 

La  boussole  ou  compas  de  mer  est  un  instrument  trop  im- 
portant pour  que  nous  n’en  disions  pas  quelqiie  chose.  Elle 
e:%l  absoliunent  nécessaire  aux  pilotes  pour  diriger  la  route 
d<-  leurs  vaisseaux  : elle  consiste  en  une  aiguille  faite  avec 
une  lame  d’acier  trempée  et  aimantée  sur  l’aimant  le  plus 
vigoureux;  ce  qui  lui  donne  la  propriété  de  tourner  sa 
pointe  vers  le  nord.  Cette  aiguille  tourne  librement  sur  un 
pivot  au  milieu  d’une  Vose  de  carton  ou  de  talc,  sur  laquelle 
on  a tracé  un  cercle  divisé  en  trente-deux  parties  égales:  sa- 
voir , d'abord  en  quatre,  par  deux  diamètres  qui  se  cou- 
p<  nt  à angles  droits,  et  qui  marquent  les  quatre  points 
Cîu'dinaux  de  l’horison  : chacune  de  ces  quatre  parties  prin- 
cipales est  sulxlivisée  pour  indiquer  les  divers  rnmbs  de 
vent.  On  désigne  orditiaireiuenl  le  nord  par  une  fleur  de 
lis  , les  autres  vents  par  les  premières  lettres  de  leui-s  noms. 

Lorsqu’on  veut  diriger  la  route  d’un  navire  à l’aide  de  cet 
instniraent , on  rcconnoît,  sur  une  carte  marine  réduite , par 
quel  rumb  le  vaisseau  doit  tenir  sa  route  pour  aller  au  lieu 
proposé  , et  on  tourne  le  gouvernail  jusqu’à  ce  que  le  rumb 
déterminé  soit  vis-à-vis  de  la  croix  marquée  sur  la  boîte  ; 
et  le  vaisseau  faisant  voile  est  dans  sa  véritable  route.  Il  ne 
l’este  plus  qu’à  avoir  égard  à la  déclinaison  de  l’aiguille 
qui  ne  se  tourne  pas  exactement  dans  la  ligne  du  nord,  mais 
dont  la  déclinaison  varie  suivant  les  lieux  : le  pilote  a aussi 
des  cartes  qui  lui  indiquent  les  diverses  déclinaisons  des 
lieux. 

De  quelque  utilité  que  soient  les  instruments  qu’on  a in- 
ventés jusqu’à  ce  jour;  quelque  bien  qu’excellent  les  ou- 
vriers dans  le  choix  de  la  matière , et  de  la  forme  qu’ils 
kur  donnent , quelles  expériences  n’ont-lls  pas  encore  à 
faire  pour  donner  à leurs  ouvrages  toute  la  perfection  dont 
ils  sont  susceptibles  ! Quelle  linesse  dans  la  vue , quelle 
adresse  d.-ms  la  main  ne  sont  pas  requises  popr  trouver  la 
justesse  des  rapports,  et  donner  une  précision  exacte  à un 
mouvement  mécanique  , ou  une  augmentation  considéra- 
ble aux  avantages  que  nous  prociu’ent  les  instruments  d’op- 
ptique  ! 

Pour  parvenir  à des  objets  si  Importants  pour  la  perfee- 
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tion  des  inslrunieWs , et  en  même  temps  pour  faciliter  les 
pixjgi'ès  dans  les  mathématiques  et  l’astronomie  , M.  le  Duc 
de  Chaulnes  vient  de  donner  une  excellente  méthode  de  di- 
viser les  instruments  qui  concernent  ces  deux  sciences. 
Gimnie  elle  ne  peut  être  que  très-avantageuse  aux  artistes  , 
nous  allons  en  donner  une  idée. 

La  machine  qu’a  inventée  cet  illustre  académicien , et 
qui  est  propre  à donner  les  proportions  les  plus  exactes , 
consiste  en  une  planche  de  bois  fixée  par  des  vis  sur  un  éta- 
bli , et  percée  de  six  mortaises  dont  les  deux  plus  courtes 
sont  à une  extrémité  de  la  planclie  pour  recevoir  une 
échelle  où  toutes  les  proportions  sont  graduées  ; les  deux 
du  milieu  sont  destinées  à y adapter  une  plaque  circulaire 
de  cuivre  sur  laquelle  il  y a un  limbe  ou  bord  extérieor  et 
gradué  d'un  quart  de  cercle  percé  de  quatre  trous  pour  l’ar- 
reter  sur  l’établi  avec  des  vis.  Iæs  deux  mortaises  qui  sont 
à l'autre  bout  de  la  planche  servent  pour  y attacher  une  ré- 
glé circulaire  de  cuivre  de  même  largeur  que  la  plaque  du 
milieu , et  également  percée  de  quatre  trous  pour  la  rendre 
immobile  au  moyen  des  vis  de  bois  qu’on  y passe.  , 
Ces  pinces  étant  ainsi  montées,  on  a une  réglé  de  cuivre 

3ul  porte  à -une  de  ses  extrémités  une  piece  circulaire  aussi 
e cuivre  , de  même  rayon  que  le  limbe  , et  qui  porte  un 
biseau  ou  petit  talus  qui  entre  d.ins  celui  du  limbe , et 
l’empêche  de  tourner  circulairement , en  appuyant  sa  con- 
vexité sur  la  concavité  du  limbe.  Cette  même  réglé  a près 
de  son  milieu  une  petite  plaque  sur  laquelle  sont  fixés  deux 
pieds  pour  servir  d’appui  k un  levier  un  peu  au  dessous  de 
son  milieu  ; elle  est  percée  d’un  petit  quarré  dont  les  deux 
côtés  sont  taillés  en  biseau  , pour  recevoir  et  laisstir  passer 
la  couple  de  la  chape  d’une  poulie  dont  la  base  est  une  cou- 
lisse k double  biseau.  Il  y a encore  vers  le  bout  de  celte  ré- 
glé une  piece  fixée  et  destinée  à laisser  passer  dans  un  collet 
la  vis  de  rapriel  dont  elle  ne  peut  plus  sortir  k cause  d’une 
goupille  qui  l’y  retient. 

Lorsque  toutes  ces  pièces  sont  en  état , si  l'on  y applique 
la  réglé  dont  nous  venons  de  parler,  de  façon  que  la  pla- 
que circulaire  soit  engagée  sous  le  biseau  du  limbe  dont  la 
courbure  circulaire  est  concentrique  k la  réglé  circulaire  de 
cuivre  qui  est  au  dessus,  on  pouri-a  faire  tourner  la  réglé 
autour  du  centre  commun  de  ces  deux  courbures,  sans 
quelle  puisse  s’échapper  de  la  plaque  circulaire,  tandis 
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flu’ori  la  tiendra  appuyée  sur  cette  pièce  ; pour  l’empécher 
uo  s’en  éloigner , el  la  fixer  à demeure , on  enfonce  un 
petit  coin  de  bois  dm’  dans  les  gorges  creuses  de  Li  réglé 
circulaire , et  par  ce  moyen  on  l’arrèle  comme  on  veut  et 
où  l’on  veut. 

Il  y a encore  une  infinité  d’autres  petites  pièces  qui  en- 
trent dans  cette  machine  dont  le  détad  seroit  trop  long,  cl 
dont  on  entendra  mieux  la  composition  et  le  jeu  en  les 
voyant  dans  les  planches  qui  les  représentent,  qu’en  lisant  i 

. leur  description.  I 

Par  le  moyen  des  vis  on  fait  faire  aux  coidisses  le  chemin  I 

que  l’on  veut,  et  par  là  on  réglé  les  diverses  longueurs  I 

qu’on  veut  donner  aux  lignes  qui  doivent  former  les  diffé-  i 

rentes  divisions  ; et  par  le  tracelet , qui  est  une  pointe  d’acier 
insérée  dans  un  manche  de  bois , on  trouve  la  longueur 
qu’on  a déterminée. 

Quand  on  veut  diviser  un  cercle  en  dégrés  et  en  distin- 
guer les  lignes  qui  marquent  les  degrés  simples , les  cinq 
et  les  dix  degrés,  on  sent  qu’il  faut  que  le  tracelet  fasse 
plus  de  chemin  pour  les  dégrés  composés  que  pour  les  de- 
grés simples.  Lorsqu’on  veut  rendre  les  lignes  plus  ou 
moins  profondes,  1 extrême  justesse  de  cette  machine  fait 
qu’on  peut  repasser  plusieurs  fois  le  tracelet  sur  chaque  di- 
vision sans  craindre  de  faire  des  lignes  doubles. 

Cette  machine  montée  comme  nous  venons  de  le  dire , 

3ue  l’auteur  appelle  un  instrument  à tracer  , peut  servir  à la 
ivision  des  cercles,  et  de  toutes  sortes  de  lignes  tant 
droites  que  transversales. 

En  suivant  la  méthode  de  rauteur,  on  peut  se  servir  du 
micromètre  ( ou  instrument  qui  sert  à mesurer  exactement 
les  dimensions  des  différentes  parties  qui  passent  sous  le 
microscope , et  qui  est  placé  dans  son  intérieur  ) pour 
pousser  les  divisions  jusquaux  secondes  de  degré , et  en  dé- 
duire tous  les  nombres  rompus  dont  on  peut  avoir  besoin  , 
en  faire  une  matrice  universelle  non  seulement  pour  le* 
grands  instruments  d’astronomie  , mais  même  encore  pour 
former  les  petites  plateformes  ^ ou  plaques  rondes  remplies 
de  cercles  dans  lesquels  sont  divisés  les  nombres  dont 
beaucoup  d'artistes  ont  im  besoin  journalier , comme  les 
horlogerspour  les  machines  à refendre,  et  pour  diviser  les 
roues. 

Lorsqu’on  veut  des  divisions  en  Iraïuversales,  on  fait 
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tonrnfif  tout  l’autil  sur  le  quart  de  cercle  dont  le  centre  est 
vers  le  tracelet,  et  on  lui  donne  l’inclinaison  qu’on  juge  à 
propos. 

Les  divisions  en  TTwsaïque  ou  par  intersections , se  cou-* 
peut  à angles  droits  ; la  prolongation  de  ces  lignes  forme 
une  mosaïque  dont  tous  les  losanges  , étant  parfaitement 
égaux , ont  la  double  propriété  de  donner  un  moyen  de  vé- 
rification de  l’égalité  de  la  division , et  de  soudiviser  en 
deux  La  division  qu’on  a tracée.  Pour  cet  effet  on  tj-ace 
d’abord  deux  lignes  qui  vont  du  même  sens , et  qui  se 
trouvent  à distances  égales;  on  transporte  ensuite  l’outil 
au  point  qu’il  faut  ; on  trace  autant  de  lignes  qu’on  en  a 
tracé  précédemment , et  ces  dernières  lignes  forment  une 
mosaïque  en  recoupant  les  premières  k angles  droits. 

Si  l’on  veut  faire  la  division  de  Vernier  ou  de  Xonius  , 
qui  est  de  rendre  visible  les  plus  petites  soudivlsions , on 
applique  contre  une  ligne  divisée  en  parties  égales , uno 
autre  ligne  égale  à un  certain  nombre  de  ces  parties , et  en 
même  temps  divisée  en  un  nombre  qui  surpasse  le  premier 
d’une  unité  ; comme,  par  exemple  , si  l’on  veut  avoir  les 
dixièmes  d’une  ligne , on  a une  réglé  divisée  en  lignes  , et 
on  marque  sur  la  petite  réglé  qu’on  doit  appliquer  sur  la 
première  ligne  , un  espace  de  neuf  lignes  qu’on  divise  en 
dix  parties  égales. 

Les  mêmes  opérations  qu’on  fait  avec  le  tracelet  d’acier 
sur  les  bois  ou  sur  les  métaux  peuvent  s’exécuter  sur  le 
srystal  de  roche  et  les  pierres  précieuses , en  se  servant,  h la 
place  d’un  tracelet,  d’un  diamant  de  miroitier,  adapté  à une 
monture  semblable  à celle  du  tracelet. 

Lorsqu’on  a des  petites  pièces  à tracer , on  commence 
par  les  tirer  de  long , c’est-à-dire  les  bien  polir  sur  leur  lon- 
gueur , afin  que  les  petites  rainures  que  laisse  le  poli , et 
qu’on  apperçoit  sous  le  microscope  , se  trouvant  perpendi- 
culaires à la  petite  ligne , ne  puissent  pas  se  confondre 
avec  elle.  Pour  cet  ellet  on  fixe  ces  petites  pièces , ou  di- 
visions mobiles,  le  long  du  limbe,  en  les  enduisant  par 
dessus  avec  de  la  cire  verte  dont  on  se  sert  pour  arrêter  les 
ornements  des  desserts  ; on  a ensuite  deux  petits  micros- 
copes d’égale  grandeur  , qu’on  place  à-peu-près  aux  deux 
bouts  d’un  diamètre  quelconque,  et  qu'on  ajuste  de  façon 

Sue  l’un  des  fils  croises  du  réticulé , ou  composé  de  treize 
Isde  soie  fort  fins,  parallèles  et  également  éloignés  les 


Digitized  by  Google 


iço  FAN 

Uns  des  autres , tombe  au  centre  de  la  plateforme , et 
qu’un  autre  fil  soit  tangent  au  bord  extérieur  du  limbe. 

Après  qu’on  a eu , à l’aide  de  ces  deux  microscopes,  la 
plus  grande  précision  possible  de  deux  points  diamétrale- 
ment opposes,  on  ôte  les  microscopes  pour  placer  un  de 
ces  points  sous  le  tracclet.  Lorsqu’on  a bien  divisé  la  moi- 
tié du  limbe  , le  reste  se  divise  sans  peine , parce  qu’en  fai- 
sant passer  les  premières  divisions  sous  le  microscope  , le 
tracelet  répétera  facilement  les  secondes  : de  quelque  es- 
pece que  soient  les  divisions,  en  pieds,  pouces,  lignes, 
dixièmes,  ou  vingt icraes  de  ligne  , elle  peuvent  s’opérer 
à-peu-près  de  la  même  façon. 

Le  même  auteur  enseigne  aussi  l’art  de  construire , de 
rendre  plus  commode,  plus  sûr,  plus  propre  à toutes  les 
expériences,  l’usage  du  microscope,  du  micromètre,  du 
sphérometre , ou  mesure  des  courbures  des  veiTes  lenticu- 
laires et  des  instruments.  Pour  avoir  une  mesure  exacte  des 
profondeurs , on  peut  consulter  là-dessus  l’ouvrage  en  en- 
tier, où  celte  matière  est  traitée  avec  autant  de  sagacité  que 
de  précision. 

Il  y a à Paris  deux  communautés  dont  les  maîtres  pren- 
nent la  qualité  de  maîtres  Faiseurs  d’instruments  de  matlië- 
matiques. 

L’une  de  ces  communautés  est  celle  des  couteliers  ; l’au- 
tre , la  communauté  des  maîtres  fondeurs,  balais  comme  il 
n’y  a que  cette  derniere  à qui  il  appartienne  de  fondre  en 
cuivre  , et  que  présentement  la  plupart  de  ces  instruments 
sont  de  ce  métal , c’est  aussi  à elle  que  .sont  enfin  restés  les 
maîtres  Faiseurs  d’instruments  de  mathématiques  que  la 
communauté  des  couteliers  s’éloit  réunis  vers  le  milieu  du 
dix-septieme  siecle  , et  qui  depuis,  par  arrêt  du  Parlement, 
ont  été  adjugés  à celle  des  fondeurs  qui  les  avoit  revendi- 
qués. 

FALCONNIER  : voyez  Peaussier.  ( 

FAIjOTIER.  On'donne  ce  nom  à ceux  qui  portent  des 
falots  pour  éclairer  la  nuit  les  personnes  qui  sont  obligées 
de  marcher  dans  les  rues , à ceux  qui , dans  les  palais  , 
comme  le  Louvre,  le  Palais-Royal,  mettent  des  lumières 
sur  les  escaliers  en  différents  endroits,  et  encore  à ceux 
qui  allument  les  lanternes  publiques. 

FANEURS.  Ce  sont  ceux  qui , étant  munis  d’une  four- 
che et  d’un  rateau , travaillent  l’été  à faire  sécher  les  üpins  , 
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Ips  luzernes  , etc.  en  les  retoiu  uuia  jiluslcnrs  fois  et  les  fai- 
sant sécher  à l’air. 

FARIjSIER.  C’est  un  marchantl  <Ie  Itled  moulu  et  qui  a 
été  passé  au  bluteau  ; eo3'e2  BoUL.SNGiP. , Meunif.R. 

Faucheur.  Cest  celui  qui  fauche  les  prés  et  les 
avoines , en  sc  mouvant  horizontalement , et  tranchant 
rherbe  par  le  pied  avec  une  faulx , <jui  est  une  lame  asse* 
longue,  un  peu  recourbée  par  sa  pointe  du  côté  du  tran- 
cliant , et  emmanchée  d’un  long  bâton.  Il  y a beaucoup 
d'endroits,  comme  la  Guienne  , par  exemple,  où  il  y a si 
peu  de  paysans  propres  A ce  travail , si  facile  en  apparence, 
que  plus  de  la  nioité  des  prés  ne  seroient  point  fauchés 
s’il  n’y  vetioil  des  faucheurs  étrangers. 

FEMjME  de  chambre.  C’est  c’elle  qui  sert  sa  maî- 
tresse , lui  prépare  les  choses  nécessaires  pour  paroître  avec 
grâce  dans  le  négligé,  le  demi-ajusté  et  l’ajusté  , l'iiabille, 
et  a l’inspection  sur  tout  ce  qui  concerne  la  cosmétique  ou 
l’art  de  la  toilette  : voyez  ce  mot. 

FEMIVIE  D’ETNFANTS.  Après  que  les  enfants  ont  été 
tirés  du  sevrage , les  nicres  qui  préfèrent  leurs  plaisirs  aux 
soins  importants  du  ménagé  , et  sur  tout  A celui  de  l’éda- 
cation  de  leurs  enfants  , s’en  débarassent  le  plus  qu’elles 
peuvent  en  les  confiant  A de.s  domestiques  qui  n’ont  d’au- 
tre occupation  que  d’habiller  et  coucher  les  enfans , le» 
faire  manger , les  tenir  propres , les  promener , les  em- 
pêcher de  crier  par  leurs  carresses , et  souvent  de  les  cor- 
rompre par  leurs  mauvais  exemples.  Ce^  A ces  personnes 
auxquelles  on  a confié  les  soins  les  plus  précieux  de  la  ma- 
K'rnité  , qu’on  donne  le  nom  de  Femmes  d’enfants. 

FEMME  DE  GARDEi-ROBE.  C’est  celle  qui,  dans  les 
grandes  maisons  , a soin  de  la  garde-robe  de  sa  maîtresse , 
«n  tient  les  vêtements  en  bon  ordre , toujours  propres  et 
prêts  A être  employés  dans  ces  moments  de  caprice  où  l’on 
»e  décide  plutôt  poiu-  un  ajustement  que  pour  un  autre  , 
après  avoir  parcouru  plusieurs  fois,  de  la  vue,  tous  les  njeu- 
bles  de  la  garde-robe. 

FENDEURS.  Ce  nom  est  commun  A plusieurs  ouvriers  ; 
on  le  donne  à ceux  qui  vont  dans  les  maisons  bourgeoises 
scier  , fendre  et  serrer  le  bois  de  corde  , et  qui,  pour  cet 
effet , se  sentent  de  la  scie,  du  chevalet , du  maillet  et  des 
coins  de  fer;  A ceux  qui  débitent  les  bois  que  les  bûcherons 
«nt  abattus,  et  les  scient  de  longueur  : ople  donne  encore 


Digitized  by  Google 


î9i  FER 

<lans  les  ardoisicres  A ceux  qui  fendent  les  callots  ou  pîcr're»- 
d’ardoise.  Voyez  AllDOlSlEH. 

FERBLANTIER.  Le  Ferblantier  est  l’ouvrier  qui  travaille 
à divers  ouvrages  de  fer-blanc  ; comme  plats , assletes  , 
lampes,  lanternes,  etc. 

Avant  de  parler  de  la  façon  d’employer  le  fer-blanc,  nou» 
parlerons  de  la  façon  de  le  fabriquer. 

M.  Colbert  appela  en  France  les  premiers  manufacturiers 
en  fer-blanc  qu’on  y ait  vus.  Les  uns  s’établirent  à Cbenesey 
en  Franebe-Comté,  les  autres  à Beaumont-la-Feriere  en 
Nivernois.  Mais  ces  premiers  ouvriers,  ne  trouvant,  pour 
les  soutenir,  ni  une  intelligence,  ni  une  protection  telle 
que  celle  qui  les  avoit  attirés , n’eureut  aucun  succès , et 
se  retirèrent.  On  compte  actuellement  quatre  manufactures 
de  fer-blanc  en  France  : i.®  celle  de  Mansvaux,  en  Alsace, 
établie  il  y a quarante-sept  ans  : celle  de  Bain  , en  Lor- 

raine, établie  en  iy.33,  sur  des  lettres-patentes  du  Duc 
François  III , confirmées  en  1745  par  le  Roi  . ‘Stanislas  de 
Pologne:  .3."  celle  de  Moramber,  en  Franche-Comté , éta- 
blie depuis  peu  d’années  : 4-“  une , établie  encore  plus 
récemment  à une  lieue  de  Nevers. 

On  porte  dans  ces  manufactures  le  fer  en  petits  barreaux  ; 
le  meilleur  est  celui  qui  s’étend  facilement , qui  est  ductile 
et  doux  , et  qui  se  forge  bien  à froid.  On  le  chauHe  , on 
l’applatit  d’abord  un  peu;  et  dès  le  premier  voyage  sous  lo 
gros  marteau,  on  le  coupe  en  petit  morceaux  qu’on  appelle 
semelles.  La  semelle  peut  fournir  deux  feuilles  de  fer-blanc. 
On  chauffe  cçs  morceaux  jusqu’à  étinceler  violemment , dans 
une  espiece  de  forgd  ; on  les  applatit  grossièrement  : ou 
chauffe  ensuite  une  troisième  fois , et  on  les  étend  sous  ie 
même  gros  marteau,  jusqu’à  doubler  à-peu-près  leur  lon- 
gueur et  largeur  ; puis  on  les  plie  en  deux  , suivant  la  lon- 
gueur : on  les  trempe  dans  une  eau  trouble  qui  contient  une 
terre  sablonneuse.  L’effet  de  cette  immersion  est  d’enjpêcher 
les  plis  de  se  souder. 

Quand  on  a une  grande  quantité  de  ces  feuilles  pliées  en 
deux , on  les  transporte  à la  forge  ; on  les  y range  à côté 
les  unes  des  autres  verticalement  sur  deux  barres  de  fer  qui 
les  tiennent  élevées,  et  l’on  en  forme  une  file  plus  ou  moins 
grande, selon  leur  épaisseur: on  appelle  cette  fille  une  trousse. 
Un  levier  de  fer  qu’on  leve  et  quon  abaisse  quand  il  en  est 
temps, sert  à tenir  la  trousse  serrée.  On  met  ensuite,  des- 
sous 
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ïouset  dessus , du  plus  gros  charbon  , et  l’on  cliauffe.  Quand 
on  s’apperçoil^ue  la  liie  est  bien  rouge  , un  ouvrier  prend 
un  pui]uet  ou  îWe  trousse  de  quarante  de  cesleuilles  doubles  » 
et  le  porte  s»us  le  inarleau.  Ce  second  njaileau  est  plus  gros 
que  le  précédent  ; il  pese  sept  cents,  et  n’est  point  acéré. 

La  trousse  est  battue  sous  ce  marteau  jusqu'à  ce  que  les 
feuilles  aient  acquis  à-peU-près  leur  dimension  ; mais  on, 
doit  observer  que  les  feuilles  qui  touchent  immédiatement 
à- l’enclume  et  au  marteau,  ne  s'étendent  pas  autant  que 
celles  qui  sont  renfermées  entre  elles. 

Après  cette  première  façon , on  entremêle  parmi  ces  feuil- 
les quelqueew-unes  de  celles  qui  , dans  le  travail  précédent , 
n’avoient  pas  été  assea  étendues  ; puis  on  fait  la  même  opé- 
ration sur  tous  les  paquets  ou  trousses.  On  remet  au  feu 
chaque  paquet  entremêlé  , et  on  chauffe.  Quand  le  tout 
est  assez  chaud  , on  lelirc  les  feuilles  du  feu  par  paquets 
d’environ  cent  feuilles  chacun.  On  divise  un  paquet  en 
deux  parties  égales , et  l’on  applique  ces  deux  parties  de  ma- 
niéré que  ce  qui  étoit  en  dedans  se  trouve  en  dehors  ; et  l’on 
bat  pour  la  troisième  fois  sous  le  marteau.  Il  faut  observer 
que,  dans  les  deux  dernières  opérations,  on  ne  remet  plus  en 
trousse,  on  se  contente  seulement  de  recliauffer  par  paquet. 

Tandis  qu’on  forme  une  nouvelle  trousse  dans  la  forge  , 
et  que  des  feuilles  sy  préparent  à être  mises  dans  létal  où 
on  a conduit  celles-ci , les  mêmes  ouvriers  les  rognent  ; ils 
se  servent , pour  cet  effet  , d’une  cisaille  et  d’un  «diassis  qui 
détermine  l’étendu  de  la  feuille,  ün  rogne  chaque  l'euille 
séparément  : quand  les  feuilles  sont  rognées  et  équarries  , 
on  en  l’orrnc  des  piles  sur  deux  grosses  barres  de  fer  rouges 
qu’on  juel  à terre  , on  contient  ces  piles  par  une  ou  deux 
autres  bàrres  de  fer  rouges  qu’on  pose  dessus.  Cependant 
les  feuilles  de  la  trousse  en  travail  du  paquet  qui  suit  , s’a- 
vancent jusqu’à  l’étal  d’etre  équai'ries  ; mais  , dans  la  chaude 
qui  précédé  immédiatement  leur  équarrissage  , on  divise 
chaque  paquet  en  deux  , et  l’on  met  entre  ces  deux  portions 
égales  de  feuilles  non-équarries , une  cetaine  quantité  de 
feuilles  équarries  : on  porte  le  tout  sous  le  gros  marteau  : 
on  bat , et  les  feuilles  équarries  reçoivent  ainsi  leur  dernier 
poli.  Après  cette  opération  , les  feuilles  équarries  des  pa- 
quets vont  à l’étuve  , et  les  non-équarries  à la  cisaille. 

De  ces  feuilles  prêtes  à aller  à l’étuve , les  unes  sont  gar- 
dées en  tôle , ce  soûl  les  moins  parfaites  j les  autres  sont 
Tome  II,  N 
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destinées  à être  mises  en  fer-blanc.  Avant  que  de  leur  faire 
•ubir  celte  opération  , pn  les  décape  grossiéept^ent  au  grès  , 
c’est-à-dire  qu’on  en  enleve  à demi  la  crasse^  for^e  qui  les 
couvre  encore  ; puis  on  les  descend  à la  cave  ou  etuve  , ov« 
elles  sont  mises  dans  des  tonneaux  pleins  d'eau  sure.  Cette 
eau  sure  est  un  mélange  d'eau  et  de  farine  de  seigle  , à la- 
quelle on  a procuré  une  fermentation  par  l’action  d’une 
grande  chaleur  répandue  et  entretenue  dans  cette  cave  par 
«es  fourneaux.  C’est  là  quelles  achèvent  de  se  décaper  ou 
de  SC  nettoyer  absolument.  Les  feuilles  passent  trois  fois 
vingt-quatre  heures  dans  cette  eau  sure , où  on  les  tourna 
et  retourne  de  temps  en  temps  pour  les  exposer  à l’action  du 
fluide  en  tous  sens  ; puis  on  les  retire  , et  on  les  donne  à 
des  femmes  qui  les  blanchissent.  Elles  se  servent , pour  cet 
cll'ct , de  sable  , d’eau  , de  liege  et  d’un  chiH'on.  Après  l’é- 
curage ou  blanchiment  des  feuilles  , on  les  jette  dans  l’eau 
pour  les  préserver  de  la  grosse  rouille  ; la  rouille  Hne  qui 
s'y  forme  tombe  d’elle-muiie  : c’est  de  là  qu’elles  passent  à 
l’étamage. 

L’attelicr  d’étamage  est  composé  d’une  chaudière  de  fer 
fondu , placée  dans  le  milieu  d'une  espece  de  table  com- 
posée de  plaques  de  fer  inclinées  légèrement.  Cette  iiliau- 
diere  a beaucoup  plus  de  profondeur  que  la  feuille  n’a  de 
liauteur  : on  l’y  plonge  toujours  verticalement , et  jamais 
ù plat.  Dans  le  massif  qui  soutient  ceci , est  pratiqué  un  four 
semblable  à celui  d’un  boulanger  , et  dont  la  bouche  est  op 
posée  au  côté  de  l’étameur.  On  chauffe  ce  four  avec  du  bois. 

On  doit  commencer  l’étamage  à six  heures  du  matin.  La 
veille  de  ce  jour  , l’étameur  met  son  étain  à fondre  à dix 
heures  du  soir  : il  le  laisse  six  heures  en  fusion  , puis  il  y 
introduit  ïarcane.  Cet  arcane  est  bien  nommé  , puisque 
les  ouvriers  en  font  un  secret.  Il  est  à présumer  que  c’est  du 
cuivre  ; et  on  fonde  ce  soupçon  sur  ce  que  la  matière  qu’on 
ajoute  doit  servir  à souder  l’étain  avec  le  fer  : or  le  cuivre 
peut  avoir  cette  qualité , puisqu’ilest  d’une  fusibilité  moyenne 
entre  le  fer  et  l’étain.  L’arcane  est  mis  en  très-petite  quantité 
dans  l’étain. 

On  fait  fondre  l’étain  sous  une  couche  de  suif  de  quatre 
ou  cinq  pouces  d’épaisseur  , parce  que  l’étain  fondu  se  cal- 
cine facilement , lorsqu’il  est  en  fusion , et  qu’il  a commu- 
nication avec  l’air.  Ce  lit  de  suif  fondu  empêche  cette 
communication  , et  est  même  propre  à réduire  quelque 
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|»el!te  portion  d’^tain  qui  sans  cela  poiirroit  se  calciner. 

Dès  les  six  heures  du  malin  , lorsque  rëlaiii  a le  degré  de 
chaleur  convenable  , on  commence  à travailler.  On  trempe 
dans  l’étain  les  feuilles  retirées  de  l'eau  , et  on  les  jette  en- 
aulte  à côté  , sans  s'embarasser  de  les  séparer  les  unes  de* 
autres  ; et , en  effet , elles  sont  presque  toutes  prises  ensem- 
ble. Ce  premier  travail  étant  fait  sur  toutes  les  feuilles,  l’ou- 
vrier en  reprend  une  partie  , qu’il  trempe  toutes  ensem- 
ble dans  l’étain  fondu  : il  les  y tourne  et  l'etourne  en  tous 
sens  , divisant  et  soudivisant  son  paquet  sans  le  sortir  de  la 
chaudière  ; puis  il  les  prend  une  à une  et  les  trempe  sépa- 
rément dans  un  espase  séparé  par  une  plaque  de  fer  , qui 
forme  un  retranchement  dans  la  chaudière  même.  Il  les  tire 
donc  de  la  grande  partie  de  la  chaudière  pour  les  plonger 
une  à une  dans  ce  i-etranchement.  Cela  fait  , il  les  met  à 
égoutter  sur  deux  petites  baires  de  fer  assemblées  parallèle- 
ment , et  hérissées  d’autres  petites  barres  de  fer  fixées  per- 
pendiculairement sur  chacune.  Les  feuilles  sont  placées  suc 
les  barres  de  fer  parallèles  qui  les  soutiennent , et  entre  le* 
barres  verticales  qui  les  conservent  dans  cette  situation. 

Une  petite  fille  prend  chaque  feuille  de  dessus  l’égoutlorr; 
et  s’il  y a de  petites  places  qui  n’aient  pas  pris  l’étain , ello 
les  racle  fortement  avec  une  espece  de  grattoir , et  les  remetr 
à côté  de  l’altelier , d’où  elles  retournent  à l’étamage.  Quant 
i celles  qui  sont  parfaites  , elles  sont  distribuées  à des  filles 
qui , avec  de  la  sciure  de  bois  et  de  la  mousse  , les  frottent 
long-temps  pour  les  dégraisser  ; après  quoi , il  ne  s’agit  plu» 

aue  d'emporter  une  espece  de  lisière  qui  s’est  formée  à Vun: 
es  côtés  de  la  feuille  , tandis  qu'on  les  mettoil  à égoutter. 
Pour-  y parvenir  , on  trempe  exactement  ce  rebord  dans  l’é- 
tain fondu.  Il  y a un  point  à observer  : il  ne  faut  tremper 
ni  trop  ni  trop  peu  long-temps , sans  quoi  un  des  étains  , 
en  coulant , feroit  couler  l’autre , et  la  plaque  resteroit  noire 
et  imparfaite  dans  cet  endrçit.  Après  celte  immersion  , un 
ouvrier  frotte  fortement  des  deux  côtés  l’endroit  trempé , 
avec  de  la  mousse  , il  çmporte  l'étain  superflu , et  les  feuille» 
sont  faites. 

On  fait  de»  plaques  dç  différentes  largeur  , longueur  et 
épaisseur , pour  les  différents  usages  auxquels  elles  doivent 
être  employée  par  le  Ferblantier  qui  les  met  en  œuvre. 

Le  Ferblantier  emploie*  le  fer  noir  et  le  fer  blanc.  G;» 
deux  fers  ne  different  entre  eux  que  par  la  couleur  y et  se 
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vendent  par  des  marcliaiuls  tie  fer  qui  sont  du  corps  de  la 
mercerie  , et  qui  s’appliquent  particuliérement  à ce  négoce, 
Vo-jei  Marchand  de  Fer. 

On  imite  en  l’er-blanc  tous  les  ustensiles  qu’on  peut  fabri- 
quer en  argent  , comme  plats,  bassins , assiettes  , etc.  Il  s’en 
consomme  quantité  dans  les  armements  de  mer. 

Le  fer-blanc  s’emploie  ou  brut , tel  qu’il  arrive  des  manu- 
factures , ou  poli , suivant  les  ouvrages  auxquels  on  le  des- 
tine. On  polit  le  fer-blanc  sur  une  petite  enclume  appelée 
tas , par  le  moyen  de  divers  marteaux  à deux  côtés.  Gitte 
manoeuvre  donne  au  fer-blanc  l’éclat  de  l’argent. 

Pour  faire  une  assiette  ou  unplat  de  fer-blanc,  apresen avoir 
tracé  la  forme  , on  n’emploie  d’autres  outils  que  les  rnai'- 
teaux  dont  nous  avons  parlé , pour  ébaucher  et  perfection- 
ner l’ouvrage.  Quant  aux  pièces  de  rapport  , comme  elle» 
sont  composées  différemment , nous  allons  en  donner  sin 
exemple  en  parlant  d’une  boite  quan'ée  de  fer-blanc. 

Poür  faire  une  boîte , on  commence  par  en  couper  le 
fond  de  la  grandeur  nécessaire  , obseiArant  dV  laisser  deux 
lignes  de  plus  pour  former  un  petit  rebord  qui  doit  être 
soudé  sur  les  bandes  et  les  bouts  de  la  boite.  On  coupe  le 
fer-blanc  avec  des  cisailles  qui  sont  des  especes  de  gros  ci- 
seaux dont  une  des  branches  est  recourbée  et  plus  coûte 
que  l’autre. 

Quand  le  fond  est  coupé , on  coupe  les  bandes  et  les 
bouts  sur  le  quarré  du  fond  ; on  fait  la  même  opération 
pour  le  couvercle.  Lorsque  toutes  les  pièces  qui  doivent 
composer  la  boite  sont  coupées  , on  commence  à ajuster 
avec  le  fond  les  bandes  et  les  bouts  sur  lesquels  on  rabat 
la  petite  bordure  pratiquée  au  fond  avec  un  marteau  de 
bois;  ensuite  on  soude  toutes  ces  parties  ensemble,  et  on 
forme  à la  fermure  du  corps  de  la  boite  , un  petit  reboi-d 
dans  lequel  on  inséré  un  morceau  de  lil  d’archal. 

Le  corps  de  la  boite  étant  Hni , on  fait  son  couvercle , et 
on  suit  les  mêmes  opérations  que  pour  le  corps. 

Il  entre  dans  la  composition  de  la  soudure  du  Ferblantier, 
de  l’étain  , du  plomb  , du  sel  ammoniac  et  de  l’alun  ; le 
tout  fondu  avec  de  la  résine  et  dirsuif. 

Le  fer  à souder  des  Ferblantiers  est  un  morceau  de  cuivre  - 
ajusté  dans  une  queue  de  fer  avec  un  manche  de  bois  ; sà 
longueur  est  depuis  douze  jusqu’à  dix-huit  à vingt  pouces. 

Lue  Ferblantiers  font  aussi  diverses  especes  de  lanternes 
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au  centre  desquelles  on  place  un  corps  lumineux, de  ma- 
niéré qu’il  puisse  éclairer  , que  sa  fumée  s’échappe , et  que 
le  vent  ne  l’éleignc  pas. 

Quoique  les  anciens  aient  eonnu  l’art  de  rendre  la  corne 
transparente  en  la  réduisant  en  petites  lames  minces,  on 
ne  peut  cependant  pas  assurer  qu’ils  s’en  servissent  pour  les 
lanternes.  L’opinion  la  plus  sure  est  que  cette  invention  est 
due  à Alfred  le  Grand  , Roi  d’Angleterre  , qui  regnoit  suc 
la  fin  du  neuvième  siecle  ; temps  auquel  les  Anglois  , igno- 
rant l’usage  des  clepsyd[es , ou  horloges  hydrauliques  , me- 
suroient  le  temps  avec  des  chandelles  allumées  : mais 
comme  celte  mesure  n’étoit  pas  exacte  parce  que  le  vent  les 
faisoit  bi'ûler  inégalement , Alfied  imagina  de  faire  débi- 
ter de  la  belle  corne  en  feuilles  minces  et  transparentes  , et 
de  les  encadrer  dans  des  châssis  de  bois  ; les  Ferblantiers  les 
adoptèrent  pour  leurs  lanternes  qu’ils  perfectionnèrent  en- 
suite en  y substituant  du  verre. 

Le  Journal  Economique  du  mois  de  Septembre  1786  dit , 
d’après  un  mémoire  envoyé  à l’Académie  Ro^’ale  des  Scien- 
ces , quelle  est  la  maniéré  dont  les  Chinois  emploient  les 
cornes  blanches  de  chevre  ou  de  mouton  qu’ils  destinent 
pour  les  lanternes. 

Afin  de  détacher  la  perche  , ou  l’os  poreux  dont  elles  sont 
remplies,  on  laisse  ces  cornes  pendant  quinze  jours  en  été, 
et  un  mois  en  hiver , dans  l’eau  pour  se  corrompre  ; après 
quelles  sont  sorties  de  l’eau  , on  les  secoue  un  peu  fort , ou 
l’on  en  frappe  un  corps  solide  en  les  tenant  par  la  pointe  ; 
dès  qu’elles  sont  vuidées,  on  les  met  bouillir  dans  de  l’eau 
pendant  une  demi-heure , afin  de  les  scier  plus  facilement 
sur  leur  longueur  du  côté  plat.  A mesure  qu’on  les  scie  on 
les  remet  tremper  dans  la  même  eau  bouillante  pendant 
• quelque  temps.  On  fend  ensuite , avec  un  petit  ciseau  et 
un  marteau  , les  plus  épaisses  en  trois  feuilles , les  moins 
épaisses  en  deux  ; celles  qui  n’ont  qu’une  ligne  ou  deux 
d’épaisseur  ne  se  fendent  point.  Celte  opération  finie  , on 
les  remet  encore  dans  de  l’eau  bouillante  d’où  on  les  retire 
pour  leur  donner  une  égale  épaisseur  par  le  moyen  d’un 
tranchet.  Quand  elles  sont  au  degré  d’épaisseur  où  on  les 
veut , on  les  replonge  dans  une  nouvelle  eau  bouillante 
afin  de  les  amollir. 

Lorsque  ces  feuilles  sont  suffisamment  amollies  , on  les 
inséré  une  à une  dans  un  trou  quarrè  de  neuf  pouces  de  pro- 
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fondeur  et  de  dix-huit  pouces  de  largeur , creusé  dans  un* 

{grosse  poutre  de  bois  ; et  on  observe  de  placer  entre  deux 
èuilles  de  corne  une  plaque  de  fer  cbauftée  à-peu-prè* 
comme  si  c’éloit  pour  repasser  du  linge.  Le  reste  du  trou 
étant  rempli  de  morceaux  de  bois  et  de  coins  qu’on  fait 
entrer  à coups  de  maillet , les  feuilles  s’applatissent  autant 
qu’on  veut. 

Pour  souder  plusieurs  de  ces  feuilles  ainsi  préparées , de 
maniéré  que  la  soudure  n’y  paroisse  pas  , on  racle  les  deux 
pièces  de  corne  qu’on  veut  souder , i’une  en  dessus , l’autre 
en  dessous  , de  façon  qu'étant  appliquées  l’une  sur  l’autre , 
elles  ne  fassent  toutes  les  deux  que  l’épaisseur  d’une  feuille. 
On  les  soude  légèrement  en  y appliquant  des  pinces  chaudes 
qui  ne  soient  pas  trop  bitUantes  , parce  que  la  corne  jauni- 
roit , ce  qui  feroit  une  tache  qu’on  ne  pourroit  plus  effacer. 
On  a soin  aussi  de  laisser  entre  chaque  coup  de  pince  quel- 
ques lignes  de  distance , afin  que  si  quelque  endroit  n’avoit 
pas  bien  pris  la  forme  qu’on  veut  lui  donner  , on  pût  déta- 
cher la  soudure  avec  les  doigts  , ou  y insérer  la  pointe 
d’une  aiguille , si  on  ne  pouvoit  pas  autrement  lui  faire 
quitter  prise.  Mais  lorsque  les  pièces  sont  bien  réunies  et 
qu’on  veut  souder  à demeure , on  humecte  le  rebord  de  la 
soudure  avec  une  feuille  de  roseau,  et  on  passe  la  pince  dans 
toute  l’étendue  des  parties  qui  doivent  se  joindre , ce  qui 
les  réunit  si  bien  qu’on  diroit  qu’elles  n’ont  jamais  été  sé- 
parées. 

La  soudure  étant  une  fois  bien  faite  , on  passe  les  cornes 
sur  le  feu  pour  les  assouplir  ; on  fait  gli.sser  par  dessus  avec 
le  pied  un  morceau  d’etott'e  de  laine , on  emporte  ce  qu’il 
y a de  plus  grossier  avec  un  grattoir  , et  on  achevé  de  les 
adoucir  avec  des  feuilles  d’arbre.  On  les  polit  en  les  éten- 
dant sur  un  morceau  de  linge  doux  et  usé  ; on  jette  par  * 
dessus  quelques  gouttes  d’eau  , et  on  les  frotte  avec  une 
étoffe  de  laine  ou  de  feuti'e , chargée  d’une  poudre  assez 
fine  pour  ne  pas  érailler  la  corne  dans  le  frottement , et  qui 
est  composée  de  quatre  parties  de  chaux  vive  , et  d’une 
partie  de  charbon  ae  terre  brûlé. 

Les  cornes  doivent  leur  blancheur  au  choix  qu’on  en 
lait , et  leur  transparence  au  peu  d’épaisseur  de  leurs  feuilles. 
Lorsqu’un  trop  long  usage  les  rend  jaunes , on  les  gratte 
de  nouveau , et  on  les  polit  ; mais  on  ne  leur  rend  jamais 
leur  premier  ceiL  Lorsqu’on  veut  leur  donner  différentes 
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formes  , nugmcnter  ou  diminuer  leur  convexité , on  les 
passe  légèrement  sur  la  flamme. 

. Les  Ferblantiers  sont  de  la  communauté  des  taillandiers  : 
Voyez  ce  mot. 

FERMIER.  Le  Fermier  est  celui  qui  cultive  la  leiTe  dont 
un  autre  est  propriétaire  , qui  en  recueille  les  fruits  h des 
conditions  fixes  , et  les  paie  en  argent.  Le  métayer  partage 
avec  le  prepriétaire  la  récolte  bonne  ou  mauvaise  dans  une 
certaine  proportion.  Les  Fermiers  sont  ordinaircnjenl  dans 
les  pays  riches , et  les  métayers  dans  ceux  où  l’argent  est 
rare.  Les  uns  et  les  autres  sont  connus  aussi  sous  le  nom  de 
laboureurs. 

La  culture  la  plus  ordinaire  exige  des  avances  assez 
grandes  : la  bonne  culture  en  demande  de  plus  grandes  en- 
core ; et  ce  n’est  qu’en  multipliant  les  dépenses  de  toute 
espece  que  l’on  parvient  à un  entier  succès. 

Les  animaux  sont  aussi  nécessaires  pour  fertiliser  les 
terres  , que  la  terre  leur  est  nécessaire  pour  leur  fournir  la 
nourriture.  IjC  premier  soin  du  Fermier,  pour  faire  valoir  les 
terres , est  donc  d’acheter , soit  des  bœufs , soit  des  chevaux , 
suivant  la  coutume  du  pays  , ou  suivant  la  nature  du  ter- 
rein  : les  vaches  , les  moutons  , et  toutes  les  autres  especes  ' 
de  bestiaux  ne  lui  semt  pas  moins  nécessaires  ; car  c’est  une 
vérité  incontestable  que  , dans  la  culture  des  terres , on  ne 
peut  réussir  à un  certain  point  que  par  la  multiplication  des 
animaux  : ce  qu’ils  rendent  ü la  terre  par  l’engrais  est  infi- 
niment au  dessus  de  ce  qu’elle  leur  fournit  pour  leur  sub- 
sistance. 

Le  laboureur  proportionne  le  nombre  des  bceufs  ou  des 
chevaux  ù la  quantité  de  terre  qu’il  fait  valoir  : on  met 
trois  chevaux  pour  chaque  charrue.  Comme  le  travail  des 
hœufs  e.st  beaucoup  plus  lent , on  emploie  ordinairement 
douze  bœufs  dans  un  domaine  qui  peut  être  cultivé  par 
quatre  chevaux.  Une  charrue  menée  par  des  bœufs  Laboure 
dans  les  grands  jours  environ  trois  quartiers  de  terre  ; une 
charrue  tirée  par  les  chevaux  en  laboure  environ  un  ar- 
pent et  demi.  11  y auroit  plusieurs  considérations  à faire 
sur  l’avantage  de  labourer  , soit  avec  des  bœufs,  soit  avec 
des  chevaux  , mais  dont  le  détail  seroit  ici  trop  long. 

Les  chevaux  et  les  bœufs  sont  d’autant  plus  forts  et  plus 
ardents  au  travail  qu’ils  sont  bien  soignés  et  bien  nourris  , 
aussi  est-ce  un  des  grands  soins  du  Fermier  de  veiller  ù ce 
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qu’ils  soienl  toiiiours  en  bon  état.  C’est  à l’aide  de  ces  ani- 
maux si  utiles  qu’il  va  aux  champs  cultiver  la  terre,  de  la 
maniéré  et  avec  les  instruments  dont  nous  avons  donné  la 
description  au  mot  AGRICULTURE. 

Les  moutons  sont  de  la  derniere  utilité  pour  engraisser 
les  terres  : leur  toison  peut  fournir  aussi  un  produit  consi- 
dérable , sur-tout  lorsque  le  Fermier  a l’attention  de  choisir 
une  belle  race  , de  la  conserver  , et  de  veiller  à ce  que  son 
berger  ait  de  son  troupeau  le  soin  nécessaire.  C’est  un  ex- 
cellent usage  établi  dans  plusieurs  provinces  que  de  mettre 
j^rquer  les  moutons  dans  les  pièces  qu’on  destine  à produire 
du  Iroment.  Cette  pratique  , qui  tourne  également  à l’avan- 
tage des  troupeaux  et  des  terres  , n'est  pas  aussi  générale- 
ment suivie  qu  elle  devroit  l’ètre  ; il  y a même  des  provin- 
ces où  , malgré  l’expérience  journalière  , on  est  prévenu 
que  cette  pi-atique  pourroit  occasionner  des  maladies  aux 
troupeaux  : c est  cependant  ù cette  méthorle  de  parquer  non 
seulement  pendant  l’été,  mais  même  pendant  toute  l’année  , 
que  la  laine  que  I on  recueille  sur  les  moutons  d'Angleterre 
doit  cette  supériorité  si  marquée  , ainsi  qu’à  la  conserva- 
tion  de  la  belle  espeçe. 

Le  soin  de  faire  parquer  les  moutons  , de  les  tondre , de 
les  soigner  dans  leur  maladie , de  châtrer  les  beliers , est 
conlie  au  bt^rgsr.  Voyez  ce  mol. 

Quelques  Fermiers  sont  dans  l’nsage  de  faire  parquer 
leurs  vaches  , et  s’en  trouvent  très-bien  ; leur  parc  est  cons- 
^ truit  comme  celui  des  moutons.  On  voit  au  mot  Berger  la 
maniéré  de  parquer. 

Le  soin  de  châtrer  les  jeunes  taureaux  , de  dompter  les 
bœufs  et  de  les  liablUier  au  joug  , est  confié  au  bouvier. 
Voyez  ce  mot. 

I fait  traire  les  vaches  , prépare  le  beurre  , 

le  Iromage  : comme  la  laitière  dans  les  grandes  villes  fait 
ce  même  ouvrage  , voyez  le  mot  LAITIERE.  La  Fermiere 
prend  aussi  le  soin  de  la  volaille  , comme  poules  , poulets  , 
cbaiions  canards,  dindons;  elle  leur  distribue  cliaque 
jour  de  la  nourriture  ; elle  a grand  soin  de  veiller  à ce  que 
toutes  les  ouvertuies  qui  sont  nécessaires  au  poulailler  pour 
donner  de  lair,  soient  toujours  fermées  de  bons  grillages  de 
1er  , afin  d empêcher  l’entrée  des  fouines  , qui  , en  une 
seule  nuit  , pourroient  égorger  toute  la  volaille  ; elle  sus- 
pcjid  n la  muraille  du  poulailler  des  paniers  dosier  dana 
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lesquels  elle  met  du  foin  , et  où  les  poules  vont  pondre. 
Lorsqu’elle  observe  qu’une  poule  veut  couver  , ce  qu’elle 
reconnoîl  à une  espece  de  cri  particulier  qui  désigne  appa- 
l'eniinent  son  impatience  d’ètre  toujours  troublée  , elle  lui 
prépare  un  nid  dans  un  lieu  solitaire  , et  elle  y met  sou» 
elle  plusieurs  œufs  frais.  Au  bout  de  vingt  et  un  jours  d’in- 
cubation , elle  visite  les  œufs  pour  voir  s’il  n’y  a pas  quel- 
que pousfin  éclos  ; si , trois  jours  après  le  terme  , on  m voit 
point  éclore  de  poulets  , elle  juge  que  les  œufs  sont  clairs. 
Lorsque  les  poulets  sont  venus  à bien  , elle  les  met  avec 
leur  njere  sous  une  cage  d’osier  ronde  , et  dans  un  lieu  ex- 
posé au  soleil.  Elle  les  laisse  Là-dessous  jusqu’à  ce  qu'ils 
soient  assez  forts  pour  marciier  aisénient. 

Comme  les  poules  perdent  à pondre  le  temps  qu’elles  em- 
ploiroient  à couver , et  que  le  produit  de  ces  oiseaux  do- 
mestiques est  de  la  plus  grande  utilité,  M.  de  Réauiiuir  , 
d’après  la  méthode  des  Egyptiens , est  panenu  A découvrir 
l'arl  de  faire  éclore  et  d'elever  en  toutes  saisons  des  oiseaux 
domestiques , soit  par  le  moyen  de  la  chaleur  des  couches  de 
fumier  , soit  par  le  moyen  de  celle  des  feux  ordinaires. 

Comme  il  est  question  ici  ^’un  art  dont  une  Fermiere  in- 
telligente pourroit  tirer  très-bon  parti , nous  allons  donper 
l’idée  des  couches  de  fumier  dont  on  peut  se  servir  poiu' 
faire  éclore  des  poulets.  On  établit  une  couche  de  fumier 
sous  un  hangSrd  , dans  un  lieu  où  il  puisse  rogner  un  peu 
d’air  ; on  place  au  milieu  de  cette  couche  un  tonneau  dé- 
foncé qu’on  enduit  en  dedans  de  plâtre , afin  d'empêcher 
les  vapeurs  du  fumier , qui  seroient  mortelles  pour  les  pou- 
lets , de  pénétrer  dans  l’intérieur  du  tonneau  : on  suspend 
dans  ce  tonneau  des  paniers  les  uns  au  dessus  des  autres , 
et  on  les  remplit  d’œufs  ; on  recouvre  le  tonneau  avec  un 
couvercle  percé  d’un  grand  nombre  de  trous  garnis  de  bou- 
dions ; en  étant  plus  ou  moins  de  bouchons  on  réglé  la 
chaleur  ; la  meilleure  est  de  trente-deux  degrés  au  ther- 
momètre de  M.  de  Réaumur  ; c’est  la  vraie  chaleur  de  la 
poulpe  qui  couve  : il  réussit  assez  ordinairement  pour  les  deux 
tiers  des  poulets.  Lorsqu’ils  sont  éclos  , il  s’agit  de  leur 
procurer  une  chaleur  douce  ; on  établit  sur  une  couclie  de 
fumier  une  boite  longue  de  cinq  ou  six  pieds  , et  recouverte 
d’une  claie  d’osier  dans  laquelle  on  place  une  espece  de  pu- 

[)itre  revêtu  en  dedans  d’une  bonne  fourrure  d’agneau  ; cr.st 
à-dessous  que  les  poulets  vont  se  fourrer  d’eux-mcines  : ils 
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J sont  aussi  chaudement  que  s’ils  Ploient  sous  une  poule 
rivante.  On  a donné  à ce  logement  le  nom  de  poussiniere. 
On  fournit  aux  pîtits  poulets  de  la  nourriture  ; et  lors- 
qu’ils .sont  assez  forts  on  les  laisse  courir  dans  la  basse-cour, 
oi  ce  sont  des  canards  que  l’on  veuille  élever  de  la  sorte  , 
on  pratique  avec  une  grande  terrine  un  petit  bassin  où  les 
canetons  ne  manquent  pas  d’aller  se  baigner. 

Pont  avoir  une  volaille  délicate  et  qui  puisse  s’engrai^r, 
lorsque  les  poulets  devenus  giands  ont  quitté  leur  luere , la 
Fermiere  les  chaponne  , et  ne  fait  grâce  qu’à  quelques-uns 
des  plus  hardis  et  des  plus  éveillés  qu’elle  réserve  pour  être 
coqs.  Quant  à ceux  qu’elle  veut  chaponner , elle  leur  fait 
une  incision  à la  partie  qui  envelopp>e  les  testicules  , les 
tire  avec  le  doigt , recoud  la  plaie , et  la  frotte  avec  du 
beurre  frais. 

Lorsqu’elle  veut  engraisser  les  jeunes  poules  et  les  cha< 
pons , elle  les  enferme  dans  une  cage  de  bois  qui  forme 
autant  de  cellules  séparées  dans  lesquelles  ces  animaux  ne 

rîuvent  presque  point  remuer.  Cet  état  d'inaction , joint 
l’abondante  nourriture  , les  fait  engraisser  promptement. 
Elle  veille  aussi  aux  maladies  de  la  volaille  pour  lui  por- 
têr  du  secours  : quelqu’une  a-t-elle  la  pépie  , elle  lui  en- 
lève avec  une  aiguille  le  cartilage  qui  étoit  sur  la  langue  et 
qui  l’empéchoit  de  boire  et  de  manger  ; elle  lui  lave  en- 
suite la  langue  avec  du  vinaigre  , enfin  ellc^  apporte  les 
différents  soins  nécessaires  suivant  les  diverses  maladies. 

Lesdimlons  , espece  de  volaille  apportée  des  Indes , et 
qui  s’est  très-bien  naturalisée  dans  ce  pays-ci , exigent  beau- 
coup de  soin  , parce  qu’ils  sont  très-délicats  dans  leur  jeu- 
nesse. Pow  les  rendre  plus  robustes  , on  peut  les  plonger 
dans  l’eau  à l’instant  de  leur  naissance  , et  leur  insinuer 
dans  le  bec  un  peu  de  vin  : on  les  remet  ensuite  sous  la 
mere.-  Les  dindons  se  noiirris.senr  dans  les  commencements 
avec  une  pâte  faite  de  feuilles  d’orties  hachées , de  fenouil 
et  de  jaunes  d’œufs.  Après  leur  première  jeunesse  , ils  de- 
viennent robustes.  Lorsqu’ils  ont  un  mois  passé , on  les 
confie  à un  petit  garçon  qui  les  mené  paître  dans  les  champs  : 
le  soir  on  les  ramene  à la  ferme  où  il  se  bûchent  en  plein 
air  sur  des  especes  d’échelles  dressées  au  milieu  de  la  cour. 

La  Fermiere  a soin  de  peupler  le  colombier  ; elle  choisit 
la  meilleure  espece  de  pigeons  , c’est-à-dire  ceux  qui  sont 
d'un  gris  cendré  tirant  sur  le  noir  , et  quiLiOnl  les  pattes 


Digitized  by  Googlè 


FER  ao3 

rouges.  Le  tnois  de  Mars  esl  la  saison  où  elle  peuple  son 
colombier  ; elle  y met  un  nombre  ^gal  de  males  et  de  fe- 
melles ; elle  les  y tient  enfermés  ptmdant  quelques  jours 
pour  les  habituer  à ce  nouveau  domicile  , et  elle  les  y noui'- 
rit  amplement  : quelques  jours  après  elle  leur  ouvre  le  co- 
lombier , et  leur  jette  à manger  dans  la  cour  : ils  volent 
ensuite  aux  cliamps  et  reviennent  exactement  au  colombier 
où  ils  ont  été  si  bien  nourris  ; car  , quoique  les  gens  de  la 
campagne  mettent  en  usage  plusieurs  moyens  pour  retenir 
les  pigeons  au  colombier  , le  plus  certain  est  de  les  bien 
nourrir , et  de  les  tenir  proprement.  Les  colombiers  des 
fermes  sont  ordinairement  à boulins  ; ils  sont  faits  en  forme 
de  tours  , et  ils  ont  des  niches  ou  boulins  pratiqués  dans  le 
mur  même  du  colombier,  depuis  le  raiz-de- chaussée  jus- 
qu’au haut.  Au  milieu  du  colombier  esl  un  grand  arbre 
tournant  , le  long  duquel  monte  , et  que  fait  tourner 
comme  il  veut , le  domestique  qui  ra  dénicher  les  pigeon- 
neaux. Le  colombier  fournit  deux  volées  de  pigeonneaux  , 
l’une  au  mois  de  Mars , et  l’autre  en  Septembre. 

Il  est  défendu  par  les  ordonnances  du  Roi , de  tuer  ou  de 
prendre  les  pigeons  dans  les  champs  : ils  appartiennent  au 
maître  du  colombier  tant  qu’ils  consen-ent  l’habitude  d’y 
revenir  ; mais  s’ils  cessent  a y revenir  au  bout  d* un  espace 
de  temps  ( les  coutumes  varient  sur  la  détermination  de 
l’intervalle  ) , ils  appartiennent  au  maître  du  colombier 
qu’ils  ont  choisi. 

Pendant  que  la  Fermiere  s'occupe  de  ces  détails  , le  Fer- 
mier fait  battre  le  bled  dans  la  grange , qui  est  le  lieu  même 
où  l'on  a entassé  les  gerbes  de  la  moisson.  Uaire  où  l’on  bat 
le  grain  est  au  milieu  de  la  grange  : le  sol  en  est  dur  , pour 
que  le  bled  ne  s’y  enterre  point  à mesure  qu’on  le  bat.  Ce 
sol  est  fait  d’un  demi-pied  de  terre  glaise  que  l’on  pétrît 
avec  un  peu  ’d’eaii , et  que  l’on  bat  , quand  elle  est  un  peu 
desséchée  , avec  une  batte  de  jardinier , qui  est  un  morceau 
de  bois  plat  et  épais  , emmanché  d" un  biilon.  Celui  qui 
bat  le  bled  , qui  le  débarrasse  de  son  enveloppe  , et  le  met 
en  état  d’être  porté  au  grenier  pour  l’y  conserver , est  nom- 
mé batteur  en  grange.  Voyez  ce  mot. 

Lorsque  le  batteur  en  grange  a battu  et  vanné  de  bled,  il 
le  porte  dans  les  greniers  destinés  à le  serrer.  Ces  greniers 
sont  ordinairement  construits  au  plus  haut  de  la  maison  : 
le  plancher  en  doit  être  carrelé  : les  plus 'hauts  sont  les 
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meilleurs.  On  pratique  au  haut  des  soupiraux  pour  que  la 
chaleur  du  bled  s’exhale  ; et  atin  que  ces  greniers  soient 
bien  aéi'ds  , on  leur  ménage  des  fenêtres  que  l’on  bouclie 
seulement  avec  des  osiers  entrelacés.  Ces  couvertures , au- 
tant qu’il  est  possible  , doivent  être  du  côté  du  nord  , ou  au 
moins  du  côté  tle  l’orient , parce  que  c’est  de  ces  côtés  que 
souillent  les  veirts  secs. 

Lf;  bled , mis  en  tas  dans  ces  greniers  , demande  encore 
des  soins  : il  a besoin  d’étre  remué  fréquemment  et  d’ètie 
passé  AU.  crible  , parce  qu’il  s’échauffe  dans  le  tas,  et  parce 
que  les  insectes , tels  que  les  charansons  et  les  teignes  , s'j 
multiplient  , l’échaufl'ent  et  le  détruisent.  Le  Fermier  a 
grand  soin  de  le  faire  remuer  et  passer  au  crible  par  des  gens 
dont  c'est  le  métier  , et  qu’on  nomme  cribleurs  de  bled. 
Voyez  ce  mot. 

Les  opérations  dont  nous  venons  de  parler  demandent  des 
greniers  très-spacieux  , exigent  beaucoup  de  frais  , et  occa- 
sionnent des  déchets  considérables  sur  les  bleds.  Tout  le 
monde  sent  le  grand  avantage  qu’il  y auroit  à pouvoir 
conserver  facilement  les  grains  dans  les  années  d’abon- 
dance , pour  subvenir  aux  années  de  disette  ; c’est  dans  ces 
vues  que  M.  Duhamel  , ce  citoyen  si  zt^é  pour  le  bien  pu- 
blic , à proposé  de  construire  des  étuves  pour  y dissiper 
l’humidité  du  bled  , qui  , dans  notre  climat  , s’oppose 
beaucoup  à la  conservation  des  grains  , afin  de  pouvoir 
les  mettre  ensuite  dans  des  greniers  de  conservation  où  on  les 
garderoit  aussi  long-temps  qu’on  le  désireroiu  il  a donné 
des  plans  de  ces  divers  bâtiments  , tant  pour  tles  -greniers 
publics  que  peur  des  greniers  p.arllculiers. 

Voici  l’esquisse  d'une  petite  étuve.  Ce  bâtiment  est  uu 
petit  cabinet  qui  a hors  d’œuvre  douze  pieds  en  quarré  , et 
neuf  dans  œuvre.  Le  haut  est  formé  par  une  voûte  de  bri- 
que qui  prend  sa  naissance  ù douze  pieds  du  raiz-de-chaus- 
sec.  Sur  le  devant  de  l’étuve  est  une  petite  porte  fermée 
par  de  doubles  volets  , pour  empêcher  la  chaleur  de  l’é- 
tuve de  se  dissiper  ; par  derrlei'C  il  y a une  petite  arcade  de 
pierre  de  taille  pour  placer  le  poêle  dont  la  chaleur  doit 
échauffer  l’étuve. 

Au  haut  de  la  voûte  il  y a trois  ouvertures  , une  au  mi- 
lieu pour  connoitre  au  moyen  d’un  tliermometrc  la  cha- 
leur de  l’étuve  , et  les  deux  autres  servent  de  passage  ou  de 
tuyaux  pour  remplir  les  tablettes  qu’on  a pratiquées  datü 
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rintérieur  en  plan  incliné , àt  sur  lesquelles  le  bled  se  ré- 
pand à droite  et  à gauche  : il  y a des  banquettes  de  maçon- 
nerie pour  supporter  les  tablettes , et  au  milieu  de  ces  ban- 
quettes il  y a une  conduite  en  plan  incliné  par  laquelle  le 
Ji'onient  s’écoule  quand  on  vuide  l’étuve.  On  verse  le  l’ro- 
ment  dans  la  trémie  qui  est  au  dessus  de  l’ouverture  de  la 
voûte  qui  répond  aux  tablettes  , le  J'roment  tombe  perpen- 
diculairement dans  le  tuyau  du  milieu  ; ce  tuyau  étant 
plein  , le  froment  se  verse  sur  les  cétés , et  s’arrange  de 
lui-même  à l’épaisseur  de  trois  ou  quatre  pouces  sur  les  ta- 
blettes : quand  on  v?ut  vuider  l’étuve  , on  ouvre  la  trape  , 
et  le  grain  coule  dans  le  sacs  ; il  est  alors  en  état  d’être 
porté  dans  les  greniers  de  conservation. 

La  construction  de  cette  étuve  est  très-avantageuse  pour 
faire  tenir  beaucoup  de  grains  dans  un  très-petit  espace  , 
puisqu’un  de  ces  bâtiments  qui  n’a  que  neuf  pieds  en  quarré 
et  quinze  pieds  en  hauteur  , peut  contenir  aa8  pieds  cubes 
de  grain.  Pour  procurer  au  froment  un  parfait  desséclie- 
nient , il  ne  s’agit  pas  tant  d’augmenter  la  violence  du  feu 
que  de  laisser  le  grain  long-lenips  dans  l’étuve.  La  chaleur 
pour  le  parfait  dessèchement  doit  être  de  5o  ou  6o  degrés. 

On  reconnoît  qu’il  est  sulbsamment  sec  l’orsqu’-élant  froid  , 
et  en  le  cassant  sous  la  dent , il  rompt  comme  un  grain  de 
riz  , sans  que  la  dent  y laisse  d’impression. 

Un  Fermier  qui  n’auroit  à conserver  que  loooou  1200 
pieds  cubes  de  froment  peut  se  dispenser  de  construire  une 
éluve  telle  que  celle  dont  nous  venons  de  donner  une  idée  ; 
il  peut  à peu  de  frais  en  faire  une  petite  avec  des  claies  ; 
quand  même  elle  n’auroit  que  cinq  à six  pieds  eir  quarré  , 
elle  sufliroit  pour  dessécher  son  froment  ; et  j\  L'i  place  du 
poêle  un  grand  fourneau  de  tôle  seroit  suffisant  pour  échauf- 
fer avec  du  charbon  cette  petite  étuve. 

Lorsque  le  bled  est  bien  desséché  on  le  porte  dans  le  gre- 
nier de  conservation  qui  réunit  de  très-grantis  avantages  : on  * 

y renferme  une  grande  quantité  de  froment  dans  le  plus 
petit  espace  possible  , et  on  empêche  qu’il  n’y  fermente  , 

Îu’il  ne  s’y  échauffe  , qu’il  n’y  contracte  un  iliauvais  goût. 

>n  l’y  garantit  de  la  rapine  des  rats , des  souris , des  oi- 
seaux , sans  l’exposer  à être  endommagé  par  les  chats  ; on 
l’y  préserve  des  mites , des  teignes , des  charansons , et 
de  toutes  especes  d’insectes  ; on  l’y  conserve  aussi  long- 
temps qu’on  veut , et  cela  sans  frais  et  sans  embairas. 
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Nous  allons  donner  l’idée*  d’un  grenier  de  moyenne 

grandeur,  propre  à contenir  mille  pieds  cubes  de  froment. 

est  bon  d’observer  que  pour  conserver  celle  quantité  en  i 
suivant  l’usage  ordinaire  , il  l'audroit  un  grenier  de  69  pieds 
de  long  sur  19  de  large.  Le  grenier  de  conservation  dont  il 
s’agit  doit  être  fait  à-peu-pres  comme  une  grande  caisse  à 
laquelle  on  donne  treize  pieds  en  qiiarré  sur  six  de  haut. 

On  fait  avec  de  fortes  planches  les  cotés  et  le  fond  : on  la 
pose  sur  des  chantiers.  A quatre  pouces  de  ce  premier  fond 
on  en  fait  un  autre  de  deux  rangs  de  tringles  qui  se  croisent 
jt  angles  droits:  on  recouvre  ce  secênd  fond  d'une  forte 
toile  de  crin  qui  empêche  le  bled  de  s’échapper , et  laisse  à 
l’air  qu’on  y introduit , un  passage  libre,  A la  partie  supé- 
rieure de  cette  caisse  , on  fait  un  couvercle  plein  pour'  em- 
pêcher les  souris  et  autres  animaux  d’y  entrer  : on  y prati- 
que seulement  quelques  trous  qui  s’ouvrent  et  se  ferment 
à volonté.  On  met  le  bled  dans  cette  grande  caisse  , et  pour 
l’y  conserver  on  fait  jouer  de  temps  en  temps  des  soufllets. 

On  place  à une  petite  distancc^du  grenier  un  grand  soufflet 
ou  deux  moyens,  dont  les  diaphragmes  sont  mus  par  uite 
machine  qu’un  cheval  ou  même  un  éne  fait  tourner , et  qui 
servent  à rafraîchir  le  froment  en  renouvcllant  l'air.  Cette 
machine  est  une  grosse  piece  de  bois  arrondie  , ou  un  arbre 
tournant  posé  verticalement , auquel  est  attaché  un  levier 
de  neuf  à dix  pieds  de  long , depuis  le  centre  de  l’arbre 
tournant  jusqu’au  milieu  de  la  piece  de  bois  qui  sert  à sup- 
porter le  palonnier  auquel  l’éne  est  attelé.  L’arbre  tournant 
emporte  avec  lui  une  petite  roue  placée  horizontalement  , 
et  autour- de  laquelle  il  y a quarante-huit  dents  qui  engre- 
nant dans  la  l’anteme  : cette  l’anlerne  fait  mouvoir  une  ma- 
nivelle , laquelle  a son  tour  fait  agir  les  tringles  qui  répon.* 
dent  aux  diaphragmes  des  soufflets.  On  ajuste  aux  soufflet* 
un  porte-vent  qui  aboutit  à une  ouverture  que  l’on  prati- 
que au  fond  de  la  caisse.  Les  soiffllets  en  prenant  l’air  du 
dehors  le  portent  entre  les  deux  planchers  inférieurs  du  petit 
grenier.  Quand  on  veut  éventer  le  froment , on  ouvre  le* 
trous  d’en  haut , et  le  vent  traverse  si  puissamment  le  fro- 
ment, qu’il  fait  sortir  la  poussière  par  ces  soupiraux,  et  qu’il 
éleve  les  grains  de  froment  jusqu'à  un  pied  de  hauteur  ; cet 
air  , en  traversant  ainsi  le  froment , se  charge  du  peu  d’hu- 
midité qu’il  contient , et  l’entretient  dans  un  état  de  fraî- 
cheur qui  est  très-contraire  à la  multiplication  de»  insectes. 
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On  a proposé  dans  le  Journal  Economique  pour  l’année 
17Ô8,  une  nouvelle  maniéré  de  conserver  les  grains  d’après 
l’expérience  qu’on  dit  eu  avoir  été  laite  sur  deux  cents  sep- 
tiers  de  bled.  On  doit  construire  pour  cela  une  cave  dans 
le  lieu  le  plus  sec  des  bâtiments  dont  on  est  le  maître  , et  la 
bâtir  de  manière  qu’elle  soit  entourée  de  toutes  parts  de  ca- 
veaux : il  faut  pratiquer  au  dessus  une  ouverture  pour  y 
dcscendi'e  le  bleJ  : cette  ouverture  doit  être  fermée  bien 
exactement , et  recouverte  de  terre  à niveau  du  sol  du  lieu 
qui  y répond.  11  faut  boiser  l’intérieur  de  la  cave  de  fortes 
planches  de  chêne  , et  faire  un  plancher  du  même  bois  , 
soutenu  sur  des  chantiers  ou  poutrelles  , aün  que  le  giain 
qui  est  mis  dessus  soit  garanti  de  l’humidité  des  terres  et  des 
murs  , et  qu’ils  ne  lui  en  laissent  que.  la  fraîcheur.  Le  bled 
ainsi  logé  n’a  point  besoin  d'être  remué  k la  pelle  , et  y peut 
demeurer  plusieurs  aruiées  sans  soufl'rir  aucune  altération  ; 
mais  avant  de  l’y  déposer  il  faut  qu’il  soit  parfaitement  sec. 
G:lui  qui  a fait  l’expérience  de  ce  moyen  de  conserver  le 
bled  , croit  que  si  on  mettoit  dans  cette  cave  du  bled  qui 
auroit  encore  ses  gousses , c’est-à-dire  seulement  battu  et 
non  vanné  , il  s’y  conserveroit  à merveille , pareeque  les 
capsules  absorberoient  toute  l’humidité  du  bled_Il  prétend 
aussi  que  la  farine  se  conserve  très-bien  dans  en  so«lcs  de 
caves. 

Cette  méthode  a beaucoup  de  rapport  avec  celle  qu’ont 
les  habitants  de  Metz  pour  conserver  des  grains  dans  des 
magazins  souterrains.  Ils  font  un  tas  de  bled  bien  sec  , ils 
jettent  de  la  chaux  vive  sur  la  surface  , et  un  peu  d’eau  par 
dessus  : de  ce  mélange  il  se  forme  une  croûte  superficielle. 
Le  bled  qui  est  sur  la  surface  du  tas  germe  et  pousse  une 
tige  qui  périt  l’hiver  ; la  croûte  qui  s'est  formée  sur  le  tas 
iiiteixlit  l’entrée  à de  nouvel  air,  et  le  bled  se  conserve-très- 
bien  : on  n’y  regarde  plus  que  lorsque  la  nécessité  presse 
les  habitants.  En  1707  , le  Roi  et  plusieurs  personnes  de  sa 
Cour  mangèrent  et  trouvèrent  très-bon  du  pain  fait  avec 
du  bled  qui  avoit  été  ainsi  conservé  dans  la  citadelle  de 
Metz  pendant  cent  trente-deux  ans , comme  le  prouvoit  la 
date  marquée  sur  le  bled  même. 

Nous  avons  vu  les  soins  que  prend  le  Fermier  pour  re- 
cueillir ses  grains  et  pour  les  conserver  dans  ses  greniers  : il 
lui  faut  de  nouvelles  attentions  pour  préparer  les  grain»' 
qu’il  veut  semer.  11  choisit  pour  cela  le  bled  le  plus  beau 
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et  le  mieux  comlilionrui  de  la  récolte  précédente , parce 
qu’il  leve  plus  vite  que  le  vieux.  Autant  qu’il  lui  est  possi- 
ble il  taciie  de  tirer  les  grains  pour  sa  semence  , de  quelque 
autre  pays  voisin  : car  l’expérience  a appris  que  le  même 
bled  étant  toujous  jeté  dans  la  même  terre  ^ dégénéré  , 
et  est  plus  susceptible  d’une  maladie  qu’on  nomme  le  char- 
bon. 

C’est  pour  garantir  les  bleds  de  cette  sorte  de  maladie  , 
qu’il  l'ail  passer  sa  semence  dans  une  lessive  de  chaux  vive. 
Pour  cet  effet  on  met  neuf  à dix  seaux  d’eau  froide  dans  un 
baquet  , on  y ajoute  environ  vingt-trois  livres  de  eliaux 
vive , et  on  remue  jusqu’à  ce  que  la  chaux  soit  éteinte  ; en- 
suite on  prend  une  corbeille  d’osier , on  y met  du  bled  , et 
on  plonge  la  corbeille  pleine  dans  le  baquet  ; l’eau  de 
chaux  y entre  et  couvre  le  bled  ; avec  un  morceau  de  bois 
on  tourne  et  retourne  le  bled  dans  cette  eau  , et  on  rejette 
tous  les  grains  qui  surnagent  , parce  qu’ils  ne  germeroient 
point  : on  enleve  ensuite  la  corbeille , l’eau  fuit  et  on  la  laisse 
égoutter  dans  le  baquet.  Après  cela  on  ôte  le  grain  de  la 
corbeille  , on  le  laisse  séclier  à l’air  et  on  recommence  la 
même  opération  sur  d’autre  bled  dans  la  même  eau  jusqu’à 
ce  qu’on  ^ ait  la  quantité  dont  on  a besoin.  On  le  laisse 
reposer  quinze  à seize  heures , et  au  bout  de  ce  temps  on 
le  reinue  toutes  les  quatre  heures  jusqu’à  ce  qu’il  soit  bien 
sec  : alors  il  est  propre  à semer. 

Quoique  celte  métiiode  qu’ont  la  plupart  dos  laboureurs 
d’échauder  leurs  grains  pour  se  garantir  des  bleds. noirs, 
soit  assez  favorable , elle  est  quelquefois  insuffisante.  Le 
mieux  est  d'avoir  recours  à de  fortes  lessives  alkalines  , telles 
que  celles  de  la  soude  , de  la  jjottasse , des  cendres  grnve- 
lées , ou  des  cendres  ordinaires , ou  bien  une  forte  sau- 
muie  de  sel  murin  , ainsi  qu'il, résulte  des  expiiriences  qui 
en  ont  été  faites  à Trianon , par  M.  Tiiiet , sous  les  ordres 
du  R.oi.  M.  Duhamel  pense  que  l’eau  de  la  lessive  quia  servi 
à blanchir  le  linge  , en  la  fortifiant  avec  un  peu  de  soude  , 
et  doublant  la  dose  de  chaux  , produiroit  les  mêmes  effets. 

Il  est  une  multitude  de  liqueurs  que  l’on  vante  comme 
très-propres  à hâter  la  végétation  ; mais  le  moyen  le  plus 
silr  est  de  bien  amender  et  de  bien  préparer  la  terre.  Les 
grains  qui  ont  été  trempés  dans  les  liqueurs  dont  nous  ve- 
nonsde  parler  , n’ont  dü  , comme  l’a  démontré  l’expérience, 
leur  grande  fécondité  qu’à  U richesse  de  la  terre , et  à ce 
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*|iie  les  grains  Ploient  assez  isolés  pour  que  leurs  racines  s’é- 
tciiiiissenl  beaucoup  , et  ponipasstmt  une  grande  quantité 
de  nourriture.  On  dit  cependant  qu’en  Angleterre  on  l'ait 
infuser  pendant  quatre  jours  et  quatre  nuits  le  grain  dan» 
l’eau  i-oussàtre  qui  coule  des  tas  de  l’uniier  exposés  à l’aii* 
et  à la  pluie , dans  des  vaisseaux  que  l’on  'a  mis  dans  de» 
trous  creusés  proche  de  ces  tas  : on  ajoute'à  cette  eau  de 
riiurine  humaine  que  l’on  a fait  évaporer  pour  én  accélérer 
la  puti'éfaction.  On  prétend  que  ces  grains  ainsi  préparé» 
donnent  luie  abondante  récolte  ; mais  il  faut  toujours  sup- 
poser une  terre  bien  amendée.  Mous  avons  décrit  au  niot 
Agriculture  la  maniéré  dont  on  seme  les  grains  lorsqu’il» 
ont  été  préparés  de  la  maniéré  que  nous  avons  expliquée 
plus  haut. 

On  a dit  dans  ce  même  article  que  les  trois  régnés  de  1» 
Nature  fournissent  des  engrais , et  on  y a décrit  la  maniera 
de  les  employer.  Les  fumiers  que  le  Fermier  ramasse  dan» 
ses  étables  et  dans  ses  écuries,  sont  de  la  derniere  impor- 
tance pour  l’amélioration  des  terres  , sur-tout  lorsque  pac 
ses  soins  ils  sont  pourvus  de  toutes  leurs  qualités.  Il  St 
gramle  attention  que  ses  domestiques  mêlent  ensemble  le» 
îiimiers  de  l’écurie  , de  la  vacherie  et  de  la  bergerie  , par- 
ce que  les  uns  engraissent  les  autres  et  leur  communiquent 
une  partie  de  leur  chaleur.  Il  fait  ménager  dans  la  cour  une 
fosse  pour  les  fumiers  , disposée  de  maniéré  que  les  urines 
des  écuries  et  des  étables  s’y  écoulent  ; car  ce  sont  les  par- 
ties excrémentaires  qui  sont  les  plus  propres  à la  végéta- 
tion : il  veille  à ce  que  ces  trous  de  fumiers  ne  soient  point 
inondés  par  les  eaux  qui  en  enleveroient  les  parties  sa- 
lines. 

Quand  le  fumier  est  bien  pourri , il  le  fait  transporter 
dans  les  champs.  On  le  met  dans  des  voitures , et  le  char- 
retier étant  rendu  dans  le  champ  , le  di'charge  par  tas  qu’on 
nomme  des  fumetreaux.  On  répand  le  plutùt  qu’il  est  pos- 
sible ces  fumetreaux  avec  une  foui'che  de  fer  sur  la  super- 
ficie de  la  terre  , et  on  laboure  tout  de  suite  pour  enterrer 
le  fumier  de  la  maniéré  dont  nous  l’avons  décrit  au  mot 
Agricultohe. 

Les  Fermiers  contractent  certaines  obligations  dont  il» 
ne  peuvent  se  dispenser,  comme  de  cultiver  Içs  fond» 
qu’on  leur  a baillés  à ferme  , suivant  leur  nature  , dans  le» 
temps  nécessaires  et  avec  les  façons  accoutumées , de  sui- 
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vrc  -à  ce  sujet  l’usage  qui  est  ëlabli  dans  les  lieux  ou  üa 
sont.  La  diversité  des  climats  ayant  introduit  nécessaire- 
ment daits  chaque  endioit  une  ilitl'érenee  dans  la  culture 
des  terres,  le  Fermier  ne  peirt  en  changer  l’usage  que  du 
consentement  du  propriétaire , ni  employer  son  Industrie  à 
augmenter  le  produit  au  pi’éjudice  des  fonds. 

Tous  Fermiers  qui ‘laissent  les  fonds  incultes  , ou  qui 
les  cultivent  mal , peuvent  être  contraints  au  résilienient 
des  baux,  parce  qu’ils  dégradent  les  fomis  , ôtent  l’espé- 
rance de  la  récolte,  et  la  sui'elé  du  propriétaire. 

Ils  sont  obligés  aux  réparations  locatives  des  bâtiments  , 
et  â celles  qui  sont  d’usage  dans  leur  province  ; ils  doivent 
aussi  avertir  le  propriétaire  de  celles  auxquelles  ils  ne  sont 
pas  tenus , sans  quoi  ils  sont  responsables  des  dcgrailations 
qu’elles  occasionneroienl.  La  derniere  année  de  leur  bail , 
ils  doivent  laissera  celui  qui  leur  succédé,  la  facilité  et  les 
logements  nécessaires  pour  préparer  les  travaux  de  l’année 
suivante. 

Dans  le  cas  où  un  Fennier  ne  paieroit  pas , le  proprié- 
taire du  fonds  est  préféré  à tous  autres  créanciers  sur  le  prix 
des  meubles  et  bestiaux  qui  sont  dans  la  ferme  , sih'  les  den- 
rées cueillies  et  trouvées  dans  les  greniers  ; il  est  même  en 
droit  de  faire  saisir  la  récolte  quand  il  justifie  de  l’insolva- 
bilité de  son  Fermier;  mais  il  ne  peut  en  résilier  le  bail 
aous  prétexte  de  cultiver  lui-même  ses  terres , parce  que  le 
Fermier  ayant  pu  ne  pas  gagner  sur  les  années  précédentes, 
et  pouvant  se  dédommager  sur  les  suivantes,  il  est  juste 
qu’il  soit  en  droit  de  garder  les  fonds  jusqu’à  la  fin  de  son 
l)ail.  Lorsqu’il  n’y  a pointj  de  ballet  que  ce  n’est  qu’une 
tacite  reconduction  , le  propriétaire  peut  renlix'r  dans  son 
bien  en  remboursant  à son  Fermier  les  travaux  qu’il  a faits. 

FERRAILLEUR.  C’est  celui  qui  ramasse  des  vieux  fers 
et  en  fait  négoce  : il  diiïerc  des  crieurs  de  vieux  fers  et  de 
vieux  chapeaux  , en  ce  qu’il  est  un  de  ces  petits  marchands 
merciers,  dont  la  plupart  sont  établis  sur  le  quai  de  la  Vallée 
de  niisere  à Paris  , ou  dans  quelques  fauxbourgs,  qui  achè- 
tent des  vieux  carrosses,  les  dépècent , et  qui  s’accommo- 
dent avec  les  crieurs  de  vieux  fers,  de  ceux  qu’ils  ont  l’anias- 
sés  en  courant  les  rues  de  Paris. 

Par  l’article  XLV  des  statuts  des  maîtres  Seliers-Lormiers- 
Càrrossiers,  il  est  défendu  aux  Ferrailleurs  de  vendre  aucune 
voiture  appartenante  audit  métier,  quelle  ne  soit  mise  c» 
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pièces  et  rompue  par  morceaux  , à peine  de  confiscation  et 
d'auiendc. 

Les  chauderoriniers  donnent  aussi  le  nom  do  Ferrailleur 
aux  serruriers cjiii  ne  travaillent  que  pour  eux,  et  dont  tout 
l’ouvrage  consiste  à faire  les  grilles,  les  pieds  et  les  four- 
clicltes  des  réchauds  de  tôle. 

FERHANDliNlFR.  Le  Ferrandinier  est , à proprement 
parler,  le  marclianü  manulaclurier  qui  fait  et  vend  de  la  1er- 
randine. 

La  terrandine , qu’on  nomme  aussi  lurail , est  une  étoffe  lé- 
gère, dont  toute  la  chaîne  est  de  soie  , mais  qui  n’est  tramée 
que  de  laine,  ou  même  de  poil , de  lil  ou  de  coton.  C’est 
une  espece  de  petite  moire  ou  pou-de-soie. 

Le  métier  sur  lequel  se  fabriquent  les  ferr.andines  est  absor 
Iiinient  semblable  à celui  du  gazier,  excepté  que  les  parties 
qui  le  composent  sont  un  peu  plus  grossières  : voyez  Gazieh. 

A Paris , le  Ferrandinier  n’est  pas  réduit  <à  la  fabrication 
des  petites  étoffes  dont  nous  venons  de  parler  ; il  l'ait  des 
étoffes  de  soie  de  toute  espccc,  rnemes  enrichies  d'or  et  d’ar- 
gent. L’art  ne  s’est  pas  borné  à la  diversité  des  tissus,  il  a 
trouvé  mojen  i'ouvrager  le*  étoffes,  c’est -à-dire  de  les  re- 
lever par  des  figures  qui  ne  sont  pas  de  simples  suites  de  l’ap- 
prêt , ou  les  empreintes  de  quelques  moules  , mais  qui  i'cait 
partie  du  tissu  meme. 

Tout  ce  surcroît  d’embellissements  s’exécute  par  le  nom- 
bre et  par  le  jeu  des  lames  , ou  de  ces  especes  de  peignes  do 
fils  au  tftvers  desquels  passe  la  chaîne , et  qui , se  haus- 
sant ou  s’abais.sant , font  monter  et  descendre  tour  à tour 
une  partie  des  fils  la  chaîne  et  ensuite  une  autre , pour 
prendre  et  arrêter  successivement  toutes  les  dultes  de  la 
trame. 

On  fait  marcher  les  lames  par  le  mouvemenl  des  pieds,  en 
foulant  les  marches  fjsii  correspondent  aux  lames  : ou  bien 
l’ouvrage  se  fait  à la  tire.  Dans  ce  dernier  cas,  pendant  quo 
le  tisseur  fait  aller  et  venir  sa  navette  , il  a , à côté  de  lui  , 
un  second  ouvrier  qui , à chaque  jet , tire  ou  éleve  une  lame 
par  un  cordon  , et  la  laisse  ensuite  rctombêr  pour  tirer  un 
autre  cordon  , en  recommençant  toujours  de  même.  Outre 
la  multiplicité  des  lames , si  l’on  v.arie  la  couleur  des  fils  de 
la  chaîne,  ou  qu’on  inséré  d'espace ‘en  espace  , et  à dis-^ 
tances  réglées  , des  trames  de  différente  couleur , c’est  une 
nécessité  que  l’ordre  des  points  de  la  chaîne  pris  ou  laissés  , 
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et  l'ordre  des  points  de  cliaque  trame  amenés  au  Jotu'  par- 
dessus la  chaîne,  ou  cacliés  dessous , tracent  sur  l’étolloou 
de  longues  raies,  ou  une  llamme  , ou  un  fleuron  , ou  ijuel- 
que  ligure  régulière  qui  se  répété  toujours  la  même,  puisque 
'le  jeu  des  marches  revient  toujours  le  même. 

Il  y a une  habileté  singulière  dans  la  façon  seule  dont 
l’ouvrier  lit  le  dessin , pour  régler  sur  les  couleurs  des  petits 
carreaux  qui  le  composent,  l’ordre  des  cordelettes  et  des  lames 
qu’il  faudra  abaisser  tout  à tour , et  pour  y conlbrnter  les 
mouvements  du  tisseur  ou  tireur  , qui  fera  sortir  ime  vraie 
peinture  du  fond  de  l’élolfe , sans  y concevoir  autre  chose 
que  l’ordre  des  marches  qu’il  Jaut  tirer.  Le  jjrincipe  de  la 
ialàrique  des  étoffes  à fleurs  se  réduit  aux  points  de  la  chaîne 
et  de  la  trame  qui  sont  pris  ou  laissés,  découverts  ou  ca- 
chés  successivement  par  tel  ou  tel  jeu  de  lames. 

Le  velours  que  fabriquent  aussi  les  Ferrandiniers  est  une 
étoffe  toute  de  soie,  couverte  à l’eadrotV  d’un  poil  épais,  court, 
serré  , très-doux , et  dont  ^envers  est  une  espece  de  tissu 
extrêmement  fort  et  pressé.  _ 

L’industrie  qu’on  admire  dans  l’invention  du  velours , 
nous  invite  autant  que  la  beauté  de  l’étoffe,  à donner  à nos 
lecteurs  quelque  connoissance  de  la  maniéré  dont  il  se  fa- 
Lrhjue. 

Le  velours  se  fabrique  sur  un  métier  à-peu-près  sembla- 
ble à celui  du  tisserand  ( voyez  cet  article  ) : mais  la  plupart 
des  parties  qui  le  composent  portent  des  noms  différents.  / 

Au  travers  d’une  chaîne  de  soie  bien  torse , on  fn  inséré  . 
une  seconde  d’une  autre  soie  moins  serrée , de  façon  que 
les  longs  fils  de  celle-ci  puissent  être  i^aissés  et  haussés  li- 
brement par  leurs  marches  j)i'opres,  entre  les  fils  de  la  pre- 
mière chaîne  , qui  jouent  de  leur  part  avec  une  égale  li- 
berté. Cette  chaîne  de  surcroît,  et  insérée  dans  la  chaîne  de 
fond , se  nomme  chaîne  à poils  , dti  simplement  le  poil  ; 
parce  que  c’est  des  fils  de  cette  chaîne  transversalement 
coupés  par  dessus  l’étoffe,  qu’on  fait  le  poil  ou  le  velouté  dont 
elle  est  garnie  par  L’endroit. 

Dans  les  métiers  ordinaires , on  nomme  'âmes  ces  assem-» 
blages  de  fils  courts  , qui  traversent  la  chaîne  pour  en  élever 
une  partie  en  abaissant  l’autre  par  le  moyen  des  marches. 
Dans  les  métiers  à velours,  ces  pièces  se  nomment  Usses  ; 
et  au  lieu  que  , dans  le  métier  commun , deux  lames  sc 
laaussent  et  s'abaissent  tour  à tour  par  une  corde  commune 
qui  va  (le  l urle  â l’autre  en  passant  au  haut  du  métier  sur  une 
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poulie , la  marche  droite  ne  pouvant  ainsi  abaisser  la  lame 
quelle  tire , sans  élever  l’autre  lame  ; dans  le  métier  à ve- 
lours , tout  s’opère  par  des  contrepoids.  La  marclie  descend- 
elle  sous  le  pied  qui  la  foule,  elle  abaisse  sa  lisse  propre  , et_ 
celle-ci  fait  monter  le  contrepoids  qui  y correspond.  Si  le 

f)ied  abandonne  la  marche , le  contrepoids  retombe  et  relev* 
a lisse.  La  chaine.à  poils  a scs  lisses , scs  marches  et  scs  con- 
trepoids. La  chaîne  de  fond  a pareillement , mais  un  peu 
plus  loin  de  la  main  de  l’ouvrier,  ses  lisses  propres,  avec 
les  marches  et  les  contrepoids  qui  y répondent. 

Tous  les  lils  de  la  chaîne  à poil  partent  du  bas  et  de  l’ex- 
trémité du  métier , traversent  obliquement  la  chaîne,  de 
fond  , et  montent  beaucoup  plus  haut , pour  passer  par-des- 
sus un  gros  bâton  suspendu  sur  deux  boucles  de  verre , d’oA 
ces  lils  vont  , au  travers  de  toutes  les  lisses , gagner  la  tête 
de  la  piece.  Tant  que  l’ouvrier  ne  touche  pas  aux  marches 
de  la  chaîne  à poil , les  contrepoids  en-demeurent  abaissés, 
et  tous  les  fils  de  cette  chaîne  demeurent  élevés , de  façon 
qu’on  pourroit  librement  ne  travailler  le  tissu  qu’avec  la 
chaîne  de  fond.  Le  reste  des  préparatifs  consiste  en  deux: 
vwettes  et  trois  longues  virgules  ou  baguettes  plates,  de  lai- 
ton , que  l’on  nompie  /îfrs , parce  qu’elles  étoient  de  fer  dans 
le  commencement  de  l’invention.  L’usage  des  navettes  est 
d’injecter  une  entre  les  fils  de  la  chaîne  à poil , et 

une  autre  entre  les  fils  de  la  chaîne  de  fond.  Chaque  vir- 
gule de  laiton  doit  être  plus  longue  que  la  piece  de  velours 
ne  sera  large,  et  doit  avoir  à l’iin  de  ses  bouts  une  petite 
pelote  de  cire  d’Eispagne  pour  être  aisément  coidée  entre  le 
lil  de  poil  et  le  fil  de  fond  ; au  lieu  que  , de  sa  pointe  nue  , 
elle  pourroit  percer  une  chaîna  ou  l’autre. 

L’ouvrier  commence  par  faire  le  chef  de  sa  toile  ; et  lors- 
qu’il est  temps  de  faire  jiaroître  le  velours  , il  tient  tout  les 
lils  de  chaîne  à poil  élevés  par  l’abaissement  des  contre- 
poids propres.  Il  glisse  alors  un  de  ses  fers  entre  les  deux 
chaînes.  Ce  fer  reste  couché  sur  le  dos , et  entièrement  ca- 
ché entre  les  deux  chaînes.  On  n’en  voit  plus  que  les  deux 
bouts , parce  qu’à  l’instant  le  tisseur  abaisse  profondément 
la  chaîne  à poil , et  jette  ses  navettes  à jdusieurs  reprises 
dans  les  séparations  de^fils  de  la  chaîne  de  fond , et  dans 
les  ouvertures  de  la  chaîne  à poil.  Ces  deux  tissus  demeurent 
par-là  étroitement  unis.  L’ouvrier  amene  la  chasse  , et 
happant  toutes  ces  dulles  de  Uame  de  plusieurs  coups , il 
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oblige  le  fer  qui  éloil:  couché  sur  le  dos , h se  dresser  sur  le 
c6lé  , et  à présenter  vers  le  haut  son  autre  côté  qui  est  can-’ 
nelé.  Il  releve  la  chaîne  à poil , couche  sur  la  chaîne  de  fond 
_iine  seconde  virgule  ou  second  fer;  il  abaisse  le  poil  et  fait 
comme  ci-devant  son  double  tissu.  Après  l’avoir  bien  frappé, 
i!  «luvre  les  chaînes  , cache  la  troisième  virgule , lisse  et 
fi-appe  encore  de  même. 

On  ne  volt  ici  que  l’apparence  d’une  étoffe  ordinaire. 
Pour  en  faire  sortir  le  velours , il  prend  en  main  une  plaque 
de  fer  , sur  le  bas  de  laqiudle  est  attaché  un  petit  couteau 
très-affilé  en  forme  de  serpette.  Il  en  enfonce  le  bec  ou  la 
pince  ilans  la  cannelure  jjratiquée  ,à  la  première  vii’gide  , et 
l'aisnnt  avancer  celte  pointe  le  long  du  canal  qui  dirige  .son 
instrument  et  sa  main  , il  coupe  la  chaîne  à poil  dans  toute 
la  l.iigeur  de  l’étolïe  , en  .sorte  qu’il  s’en  élance  deux  rangées 
de  poils  lires , et  la  première  virgule  de  laiton  reparoit.  Il 
hrisse  dormir  le.s  deux  aulres  , et  reporte  la  première  un  peu 
plus  loin  entre  les  deux  chaînes,  couvre  son  fer  de  la  chaîne 
à poil,  tisse  comme  ci-devant  avec  ses  deux  navettes;  et 
après  as’oir  fortement  frappé  contre  ce  fer,  il  dt-gage  la  .se- 
conde y>ar  le  tranchant  dosa  serpette,  comme  il  avoit  fait 
pour  l, a première.  Le  second  fer  est  ramené  entre  les  chaînes, 
et  suivi  du  travail  des  chaînes  cl  des  navettes.  l.e  troisième 
fer  est  enfin  tiré  de  même  que  les  deux  premiers.  De  cette 
sorte  , il  y a toujours  deux  fers  en  repos  et  cachés  dans  l’in- 
térieur de  l’étoile  : il  n’y  en  a qu’un  des  trois  qui  demeure 
libre  et  qu’il  faille  mettre  en  œuvre.  Aucun  de  ces  poils  qui 
«fi  dre.ssent  sous  la  pince  ne  peut  s’échapper.  Iis  se  cour- 
bent dans  rinlérieur  dé  la  pièce  , et  se  relèvent  pour  former 
d’autres  houppes  dans  la  ligne  suivante.  Ils  sont  arretés  dans- 
leur  courbure  par  les  trames  des  deux  navettes  qui  les  sai- 
sissent par  dessus  et  par  dessous  : de  sorte  que  le  tissu  , en 
fai.sant  ainsi  la  .solidité  de  l’ouvrage  , demeiure  entièrement 
caché  sous  celte  forêt  de  poils  parfaitement  égaux  , qui  en 
font  la  beauté. 

Tjfi  travail  des  p.annes  , des  pluches  et  dos  moquettes  esl 
le  même.  La  différence  de  ces  étoffes  ne  vient  que  de  la  lon- 
gueur qu’on  donne  au  poil , et  de  la  qnalité  des  matières. 

Les  trois  réglements  pour  les  maftufactures  de  soie,  don- 
nés en  I , pour  le.s  vilh;s  de  Paris  , Lyon  et  Tours  , ne 
mettent  aucune  diffih'cnce  entre  lesFerrandiniers  et  les  autres 
ouvriers  en- draps  d’or,  d'argent  et  de  suie.  Il  y a cepea- 
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4ïanl  à Paris  une  communauté  de  maîtres  Feirandinlers-Ga- 
ziers  qui  semblent  l'air*  un  corps  i part , et  qui  poursuit 
des  statuts  particuliers  sous  le  nom  de  niarcliands^fabri- 
cants. 

Ceux  qui  fabriquent  à Paris  les  f;azes  de  sole , sont  du 
nombre  des  Ferrandiiiiers,  qui,  depuis  quelque  leinjis , pren- 
nent le  nom  de  marchands  fabricants,  et  qui  sont , pour  ainsi 
dire , divisés  en  deux  sociétés  , quoique  dans  un  même 
corps.  Les  uns  qui  ne  font  que  des  Ferrandines  et  des  grizeUes 
ont  retenu  le  nom  de  Ferrandiniers  ; et  les  autres , à cause 
qu’ils  ne  travaillent  que  des  gazes , se  font  apjielcr  Gaziers, 
ou,  comme  disent  d’autres,  ; voyez  Gaziers.  Il 

y a actuellement  à Paris  trois  cent  vingt  maîtres  fabricants 
d’étoffes  de  sole. 

lais  Ferrandines,  suivant  le  réglement  de  16R7  , ne  pen-r.,: 
vent  ètie  que  de  quatre  largeurs  , qui  .sont  un  quart  et  demi, 
line  demi-aune  moins  un  seize , une  demi-aune  entière  , 
et  une  demi-aune  un  seize.  Ces  largeurs  ne  peuvent  être 
augmentées  ou  diminuées  au  plus  que  de  deux  dents  de  pei- 
gne , c’est-à-dire  do  l’épaisseur  d'une  piece  de  douze  sous  ; 
la  soie  qu’on  y emploie  doit  être  ou  toute  soie  crue,  ou  toute 
soie  cuite  , sans  mélange  de  l’une  avec  l’autre. 

La  longueur  des  pièces  des  ferrandines  est  de  soixante  i 
soixante  et  dix  aunes'. 

lies  ferrandines^aient  en  France  4 sous  la  livre  de  droit  de 
sortie. 

FERREUR.  C’est  celui  qui  plombe  et  qui  marque  avec 
im  coin  d’acier  les  étoffes  de  laine  : voyez  Esoard. 

FERRONNIER.  : voyez  Cloutikr. 

FEU ILLETIER  : voyez  Cartier. 

FIACRE.  On  donne  ce  nom  aux  cochers  qui  louent  et 
tiennent  sur  les  places  publiques  des  voilures  à quatre  roues, 
conslruites  en  forme  de  can-osse.  Chaque  Fiacre  est  olzligé 
par  la  police,  d’avoir  au  derrière  de  son  équipage  des  numé- 
ros et  Jes  lettres  qui  puissent  faire  retrouver  le  cocher , dans 
le  cas  où  l’on  aurult  à se  plaindre  de  lui.  Ils  sont  aussi  obli- 
gi^s  de  déclarer , sous  peine  afflictive  , ce  qu’ils  ont  trouvé 
dans  leur  voilure  ; ils  ne  peuvent  exigera  P.iris  que  2b  sous 
pour  la  première  heure  , et  ao  sous  pour  les  autres. 

FICELEUR.  C’est  le  nom  des  ouvriers  qui , dans  les 
manubjcliu-es  de  tabac , passent  de  la  hccllc  sur  les  rôles  , 
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après  qu’ils*  ont  été  pressés , pour  leur  conserver  la  forme 
que  la  presse  leur  a (îonrtée  : voyez  Tabac. 

FII*  D’ARCHAL  ( L’art  de  réduire  le  fer  en  ).  Le  fil  d’ar- 
clial  est  un  fer  rendu  ductile  à froid,  dont  on  fait  un  fil 
plus  ou  moins  fin,  relativement  aux  trous  de  différents  dia- 
mètres par  lesquels  on  le  contraint  de  passer. 

' Quoiqu'en  général  le  fer  soit  un  métal  fort  ductile  , il 
importe  beaucoup  de  savoir  le  choisir  à propos , afin  que  , 
dans  les  divers  atteliers  où  on  le  fait  passer  , il  puisse  , sans 
se  rompre  , se  réduire  en  fil  très-fin.  Il  semble  d’abord  que 
le  fer  le  plus  doux  devroit  avoir  la  préférence  pour  cette 
Opération , comme  devant  naturellement  beaucoup  plus 
s’étendre  à froid  que  tout  autre  ; mais  , comme  cette  sorte 
de  fer  est  ordinairement  pailleuse  , que  la  quantité  de  ses 
crains  empêche  la  liaison  de  ses  parties,  le  rend  qiiclque- 
lois  cassable , et  ne  lui  procure  pas  toujours  une  certaine 
ductilité;  on  lui  préféré  un  fer  uur  et  cassant , lorsqu'il  est 
de  bonne  qualité  , parce  qu’il  acquiert  du  nerf  dans  les  for- 
ges de  ïa’lemanderie  ( ou  de  l'allelier  où  l’on  forge  le  fer 
sous  uii  petit  martinet  pour  le  réduire  de  grosseur  à passer  par 
les  plus  grands  trous  de  la  filiere  ),  parce  qu'en  passant  dans 
les  trous  de  la  filiere,  il  devient  ductile  de  plus  en  plus, 
et  que,  lorsqu’il  est  question  de  recevoir  le  blanchiment 
d étain  , il  le  prend  mieux  et  le  conserve  plus  long-temps. 

Après  qu’on  a bien  clioisi  son  fer,  on, le  porte  à l’alle- 
manderic  pour  le  réduire  à la  grosseur  ^u’on  veut.  Cette 
opération  exige  du  chauffeur  beaucoup  d habileté,  et  sur- 
tout beaucoup  d'attention  a bien  conduire  son  feu,  afin  que 
. La  chaleur  pénètre  jus<[u’au  centre  du  1er  , sans  que  la  su- 
perficie en  soir  brtUée  , sans  quoi  il  en  résuUeroit  des  dé- 
chets considérables.  Pour  les  éviter , un  chauffeur  habile 
' fait  rougir  son  fer  à propos,  le  donne  ensuite  au  forgeron 
qui , en  le  tournant  sui'  l’enclume  et  sous  le  martinet  d'un 
mouvement  égal  et  très-prompt , l’avance  et  le  recule  jus- 
qu’à ce  que  la  partie  suffisamment  chauffée  soit  étirée  et 
rangée  comme  il  faut.  Ce  travail , où  l’on  n’acquiert  de 
l’adresse  que  par  un  long  exercicé  , est  si  Intéressant,  que  , 
$1  par  méprise  le  forgeron  laissoit  frapperdeux  coups  de  suite 
sur  le  même  endroit , il  se  couperoit  immanquablement. 
Indépendamment  du  martinet , il  y a encore  dans  chaque 
• Bllenjanderie  un  gros  marteau , dont  on  ne  se  sert  jamais 
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ique  lorsqu’on  en  a besoin  pour  souder  une  barre  de  fer  qui , 
en  sortant  du  forgis  , se  trouve  avoir  quelques  pailles  ou 
quelques  cassures  ; et  alors  le  cliaufl'eur  la  remet  cliaufl'er 
presque  fondant , avant  de  la  forger  sous  le  gros  mai'tcau 
pour  en  réunir  les  parties. 

Pour  que  le  forgis  ou  barres  forgées  deviennent  propres 
à passer  par  la  Hliere  , on  les  recuit  sur  un  feu  de  braise  ou 
de  cliarbon,  jusqu’à  ce  qu’elles  aient  acquis  une  couleur  de 
cerise  ; on  les  donne  ensuite  à [’ecoteur  ( ou  ouvrier  qui 
travaille  sur  l’établi  du  trélileur  ) , qui , avant  de  les  faire 

1)asser  trois  ou  quatre  fois  par  dlflérents  trous  de  la  filiere  , 
es  enduit  de  quelque  matière  grasse  , comme  du  lard  , du 
beurre  , du  suif  ou  de  l'huile  , et  en  fait  ensuite  du  /er  de 
raillage  , c’est-à-dire  du  fer  propre  à être  roulé  en  écheveau. 
Comme  cette  opération  durcit  et  écrvuit  ou  aigrit  le  fer  , oq. 
le  recuit , après  quoi  on  le  passe  dans  d’autres  trous  de  fi- 
lière d’un  moindre  calibre  ; et , lorsque  Vebroudeur  , ou  l’ou- 
vrier qui  travaille  à la  troisième  huche  ou  gros  madrier  qui 
lui  sert  d’^tabli , l’a  fait  recuire  , il  le  passe  encore  par  trois 
autres  trous  , et  pour  lors  ce  fer  porte  le  nom  de  fer  ébrnudi. 

Nous  ne  dirons  point  ici  ce  que  c’est  qu’une  filiere  , ni 
nous  n’en  ferons  pas  la  description  ; on  en  a parlé  assez  sou- 
vent dans  divers  articles  de  cet  ouvrage. 

On  n’est  point  d’usage  dans  les  tréfileries  de  tirer  le  fil 
plus  fin  qu’en  ébroudi  ; lorsqu’il  est  à ce  point , on  le  tire 
a bras,  à la  bdche  ou  à la  bobine  , parce  qu’en  devenant 
plus  cassant , à proportion  qu’il  devient  plus  fin  , il  a be- 
soin d’étre  plus  ménagé.  On  appelle //rer  à la  bûche,  lors- 
que la  premire  filiere  par  laquelle  on  fait  passer  le  fil  de  fer 
au  sortir  de  la  trélllerie,  est  disposée  à-peu-près  comnte 
celles  q^i  sont  dans  cet  attelier , et  qu’elle  est  anêlée  sur 
une  grosse  pièce  de  bois  qu’on  nomme  bûche.  Cette  bûche  ’ 
ayant  l’inclinaison  nécessaire  ; et  les  tenailles  y étant  dis- 
posées comme  il  faut  , à l'aide  d’un  long  levier  , l’ouvrier 
tire  le  fil  de  sa  main  droite  , et  de  sa  gauche  conduit  les  te- 
nailles , et  arrange  le  fil  de  fer  qui  en  sort.  A mesure  que 
l’ouvrier  opéré  , Te  fil  de  fer  monte  vers  la  chamhriere  , qui 
est  un  bâton  attaché  contre  un  des  côtés  de  la  bûche  , d’où 
il  retombe  à terre  au  moj-en  d’un  ]>ctit  annean  de  fer  ou  de 
laiton  , afin  que  son  volume  n’empèche  ni  le  mouvement , 
ni  l'action  de  la  tenaille.  *' 

Vagreyeur,  ou  celui  qui  est  chargé  de  faire  passer,  à force 
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de  l)ras , le  fil  de  fer  par  ta  lîliere  , lorsqu’il  le  remet  dans 
quelque  nouveau  trou , lui  fait  sur  ïeslibot , ou  billot  de 
bois  , une  pointe  nv«  c tme  lime  , alin  qu'il  entre  mieux , et 
qu’il  devienne  plus  drlii'. 

I.orsque  le  lil  de  fer  a acquis  un  certain  degré  de  finesse, 
on  ne  le  travaille  plus  sur  la  bûclie  , en  le  mot  pour  lors  sur 
des  bobines  verticales , <!i.sposécs  a j»ea“près  coimne  celles 
des  tireurs  d’or.  Drsiiu’on  a tiré  avec  les  tenailles  à main 
environ  une  aune  de  ht  , alin  «le  pouvoir  en  arrêter  le  bout 
sur  la  bobine  qui  a près  de  son  bord  supérieur  un  petit  an- 
neau qu’on  nomme  la  porte , et  dans  lequel  on  entortille  le 
bout  Je  fer  qu’on  a tiré  , le  tireur  fait  tourna'  la  manivelle 
de  la  nouvelle  filiere  , qui  est  retenue  par  trois  clievillcs  de 
fer  , dont  les  deux  premières  sont  sur  une  même  ligne  entre 
la  bobine  et  la  filiere,  et  la  troisième  est  vis-à-vis  du  liiilieu 
des  deux  autres  de  l’autre  coté  de  la  filiere. 

Pour  réduire  au  dernier  degré  de  finesse  le  fil  de  fer  le  plus 
fin  qu’on  a sorti  de  la  tréfilorie  , on  le  fait  pa$s<jr  par  dix- 
huit  pprtuis  ou  petits  trous  ; on  pourroit  le  faire  passer  par 
un  plus  grand  nombre  , lorsque  la  matière  est  bonne  ; mais, 
pour  cel  effet , il  faudroit  lui  donner  un  recuit  particulier , 
qui  le  rendit  beaucoup  plus  doux  ; ce  qu’on  peut  faire  en 
mettant  une  certaine  qiumtlté  de  ce  fil  dans  une  marmite  de 
fer  , qu'on  renverse  le  couvercle  en  bas  , après  l’avoir  bien 
lulé  avec  de  la  terre  grasse  , et  l’avoir  mis  dans  un  fourneau 
de  briques  pendant  dix  à douze  heures  sur  un  feu  de  molles 
de  tanneur. 

Quoiqu’on  ne  soit  point  dans  l’usage  de  donner  de  nou- 
veaux recuits  au  fil  de  fer  lorsqu’on  l’a  réduit  à son  plus 
grand  degré  de  finesse , il  est  cependant  vraisemblable  que , 
si  on  vouloil  pousser  ia  finesse  du  fil  à une  extrên*  finesse  , 
ces  rcciiils  deviendroient  nécessaires  , parce  que  ce  seroit  le 
moyen  de  le  rendre  aussi  doiut  que  du  plomb  , et  par  consé- 
quent moins  cassant. 

1æ  fil  d’acier  dont  on  se  sert  pour  faire  les  bonnes  ai- 
guilles , SC  travaille  et  se  tire  à-peu-près  comme  le  fil  de  fer: 
payez  le  mot  AiGUIllieh. 

On  trouve  chez  les  inarcliands  de  fer  du  fil  de  tontes  les 
grosseurs,  depuis  le  plus  fin  qu’on  emploie  à faire  des  cor- 
des po^'  divers  instruments  de  musique  , jusqu’à  celui  qui 
a six  lignes  de  circonl'érence , dont  les  chaudei-onniers , à 
ceux  de  Paris  près  auxquels  cela  est  défendu,  se  servent  pour 
border  leurs  ouvrages. 


Digitized  by  Google 


I 


FIL  219 

FILANDIER  : t'o^yez  Fileur. 

FILASSIER.  Le  Filassier  est  l’ouvrier  et  marchand  tout 
ensemble  qui  donne  les  dernieres  façons  à la  filasse , après 
que  la  chenevotte  a ètè  grossièrement  concassée. 

I.CS  ojtérations  du  Filassier  sont  une  suite  de  celles  du 
clianvrier. 

Le  chanvre  , au  sortir  des  mains  du  chanvrier , est  remis 
entre  celles  du  Filassier  qui,  après  avoir  roulé  le  chanvre  en 
gros  paquets,  le  bat  sur  un  billot,  ensuite  il  le  peigne  , en 
le  faisant  passer  successivement  sur  deux  especes  de  grandes 
cardes  de  1er  , dont  f une  est  plus  fine  que  l’autre  , afin  d’en 
tirer  les  diliérentes  sortes  de  chanvre,  qui  sont  le  chanvre 
proprement  dit , filasse  , le  courton,  et  ïeioupe. 

Les  Filassiers  ne  forment  avec  les  chanvriers  qu’une  seule 
cl  même  communauté  : voyez  ce  mol. 

FILASSIERES.  On  donne  ce  nom  à des  frmines  dont  la 
profession  est  d'acheter  et  vcndi’e  les  chanvres , lins  et  filas- 
ses que  les  forains  .apportent  à Paris. 

Celte  communauté , dans  laquelle  on  ne  reçoit  point  1 

d'homme  , est  très-ancienne  j ses  statuts  de  i485  ne  sont 

Îii’une  addition  h ceftt  qu’elle  avoil  depuis  très-long-temps. 

bmnie  elles  ont  droit  de  visite  sur  toutes  les  marchandises 
qui  font  l'objet  de  leur  commerce  , les  marchands  forains 
sont  obligés  de  faire  porter. leur  filasse  è la  halle  où  les  Fi- 
lassieres  sont  établies.  En  faveur  de  la  foire  S.iint-Germain, 
les  marchands  ont  le  droit  d’y  décharger  leurs  marchandises. 

Les  jurées  Filassieres  peuvent  les  visiter,  mais  elles  ne  peu- 
vent les  acheter  que  deux  jours  après  l'arrivée  des  forains , 
afin  que  les  bourgeois  de  Paris  soient  fournis  par  pi'éfé- 
rence. 

FJLATIERS.  On  donne  ce  nom  à Amiens  à ceux  qui  fi-  1 
lent  ce  qu’on  appelle  le  fil  de  saïette. 

L’article  xxxvi  des  réglements  de  la  sa'ietterie  de  cette 
ville  enjoint  à tous  les  Filât iers  forains  de  porter  et  exposer 
en  vente  leurs  fils  au  marclfé,  sans  en  vendre  ailleurs,  ni 
en  réserver  aucune  chose  en  leurs  hôtelleries , et  de  ven- 
dre le  tout  au  plus  tard  danS  le  troisième  marché  , a peine 
de  confiscation  de  leurs  marchandises , et  de  5o  livres  d’a- 
mende ; pour  cet  efl’et  , il  est  permis  aux  peseurs  de  fil  de  sc 
traïusporler  dans  les  maisons  où  s’en  fait  la  décharge  , pour 
en  compter  les  bottes , et  obliger  les  Filatlcrs  de  les  repré- 
senter. 
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FILATRICES.  Ce  sont  des  femmes  occupées  dans  les  ma- 
nufactures de  soie  à la  tirer  de  dessus  les  cocons. 


FILEUR.  C’est  un  ouvrier  qui  réduit  en  fil  les  matières 
propres  à être  Idées. 

Le  liljge  occupe  et  fait  subsister  en  France  un  nombre  in- 
fini de  personnes  du  menu  peuple.  La  Champagne , la  Pi- 
cardie , le  Lyonnois , la  Touraine , la  Normandie  et  la 
Bretagne  en  occupent  quantité  à Hier  leurs  chanvres  et  leurs 
lins  : en  Picardie  on  les  appelle  houppiers. 

IjC  nom  A&fileur  se  donne  aussi  aux  ouvriers  qui  passent 
et  tirent  par  la  filiere  toute  sorte  de  métaux  , et  aux  arti- 
sans qui  travaillent  à filer  grossièrement  le  fil  d’étoupe  de 
chanvre  écru  , pour  faire  les  nieches  qui  entrent  dans  la  fa- 
brique des  torches  et  des  llanibeaux  de  poing , et  que  les 
marchands  épiciers-ciriers  nomment  lumignons. 

On  donne  aussi  ce  noni  dans  les  manufactures  de  tabac  A 


celui  auquel  on  reniel  les  feuilles  éeôtccs  pour  les'’filer  les 
«lies  au  bout  des  autres.  Cet  ouvrier  est  servi  par  U-ois  en. 
fants  , dont  le  premier  lui  fournil  les  boudins  , le  second 
qui  donne  les  robes  pour  les  unir  ; ce  sont  des  feuilles  de 
taba  qui , étant  plus  longues  et  plus  l#ges  que  les  autres  , 
sont  plus  propres  à recouvrir  les  rôles  : le  troisième  tourne 
le  rouet.  Afin  que  cet  ouvrier  roule  les  boudins  de  tabac 
avec  plus  de  facilité,  U se  frotte  de  temps  en  temps  les 
mains  avec  une  éponge  imbibee  d'huile  d’olive.  Lorsque 
son  rouet  est  extrêmement  chargé,  il  le  dévide  pour  le  faire 
passer  au  rôleur.  Cet  ouvrier  porte  aussi  le  nom  de  torqueur , 
parce  qu’il  file  le  tabac  en  maniéré  de  grosse  corde  : voyez 
Tabac. 

FILETTI  de  lumignons  : voyez'CARDEUR. 

FILEUSE  DE  I.AINE.  Après  que  les  cardeurs  ont  mis  * 
en  loquettes  ou  petits  rouleaux  qu’on  nomme  en  diverses  pro- 
vinces des  cardons  ou  Aes  boudins,  la  laine  qu’on  leur  a donnée 
il  carder , on  en  fait  des  hattées  ou  paquets  pesant  treize 
à quatorze  livres  chacun  , qu’oti  remet  aux  Fileuses  de  laine 
pour  les  filer  sur  un  rouet , et  en  faire  un  fil  proportionné 
à la  grosseur  ou  i la  finesse  des«étofl'es  auxquelles  on  les  des- 
tine. Voyez  COUVERTUHIER. 

Les  couverturiers  et  les  drapiers  fabricants  qui  emploient 
ordinairement  ces  ouvriers  au  filage  de  leurs  laines,  exigent 
d’elles  qu’elles  filent  plus  ou  moins  fin , suivant  l’emploi 
qu’iis  en  veulent  fa'u-e.  Après  que  ces  femmes  ont  filé 


I 


F L E 221 

îciir  Latlée , elles  dévident  leur  laine , la  mettent  en  éche- 
veau plus  ou  moins  gros  , les  portent  à la  manulacUire  , oi\ 
une  personne  qui  est  préposée  pour  ceki  met  ce  lllage  en 
écliets  sur  une  machine  qui , au  moyen  d’un  petit  marteau 
qui  frappe  huit  fois  sur  le  dévidoir  , contient  un  certain  nom- 
bre lie  tours  égaux  , et  fait  qu’un  échel  ne  tient  pas  plus  de 
lil  qu’ift  autre.  Lorsque  les  échets  sont  Unis  , on  les  pese  ; 
ceux  qui  sont  composés  du  plus  gros  lilage , ne  doivent  pe- 
ser qu’un  certain  nombre  d’onces  , comme  huit , dix  ou 
douze  pour  les  plus  gros.  Les  échets  du  plus  Usi  filage  ne 
vont  que  de  trois  à quatre  onces.  Lorsque  les  échets  ne  se 
trouvent  pas  conformes  aux  poids  ci-dessus , et  que  la  laine 
est  trop  grossièrement  filée , on  paie  à la  Fileuse  au  dessous 
du  prix  dont  on  est  convenu  avec  elle  pour  chaque  battéc. 

• FINISSEUR.  C’est  l’ouvrier  qui  finit  les  mouvementa 
des  montres  ou  des  pendules  ; qui  donne  la  perfection  aux 
dentures , engrenages  et  pivots  ; qui  égalise  la  fusée , et 
qui  donne  à toutes  les  parties  d’une  montre  , les  relationa 
qu’elles  doivent  avoir  entre  elles  pour  avoir  du  mouvement, 
et  rnesiu-er  le  temps  le  mieux  qu'il  est  possible. 

Pour  concourir  à la  perfection  du  tout,  et  rendre  cha- 

3ue  ouvrier  plus  habile  en  son  genre , on  ne  le  charge  que 
U travail  d'une  piece  qu’on  remet  ensuite  au  Finisseur,  pour 
donne”r  le  dernier  degré  de  perfection  ; comme  cette  opéra- 
tion demande  plus  d'adresse  et  d’intelligence  que  les  autres  , 
on  n’y  emploie  ordinairement  que  ceux  d’entre  les  ouvriers 
qu’on  reconnoît  pour  les  plus  habiles , et  qu’en  ternie  d'hor- 
logerie on  nomme  Finisseurs.  Voyez  HORLOGER. 

FLEURISTE  ARTIFICIEL.  C’est  celui  qui  représente  la 
nature  dans  toutes  ses  perfections  par  le  moyen  des  Heurs  , 
des  feuilles  et  des  plantes  artifipielles;  qui,  par  l’étendue  de 
son  art  et  des  agréments  qui  en  résultent , oHre  à nos  yeux 
«ne  imitation  de  ce  que  les  plus  belles  saisons  de  l’année 

ttroduisent  de  plus  agréable , et  qui  rend  parfaitement  bien 
es  Heurs  les  plus  fragiles  de  tous  les  temps  et  de  tous  les 

Cet  art , très-ancien  à la  Chine  et  en  Italie , où  la  plus 
grande  partie  de  la  noblesse  l’exorce  avec  Iionneur,  est  nou- 
veau en  France , et  peu  pratiqué  dans  toute  l’étendue  que 
nous  avons  donnée  k la  définition  de  cet  article.  Ceux 
qui  composent  ces  bouquets  grossiei's  qui  ne  ressemblent  h 
rien  moins  qu’à  des  bouquets  de  Heurs , et  qui  ne  sont  qu’ua 
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assemblage  bizarre  tîe  plumes  mal  teintes  et  <le  feuilles  mal 
assorties  , ne  méritent  pas  île  porter  le  nom  <le  l‘’leuristes  ar- 
titlcicls  , qui  ne  coruvienl  qu’à  celui  qui , da)is  la  composi- 
tion des  feuilles  et  des  fleurs  artificielles  , les  fait  paroiire 
si  naturelles  qu’à  peine  distingue -t-on  l’ouvrage  de  l’art  de 
celui  de  la  nature. 

On  ignore  de  quelle  matière  les  Cliinois  composent  leurs 
fleurs  artificielles.  Nos  dames  s’en  servoient  autrefois  pour 
orner  leur  toilette  ; mais  , comme  elles  exigent  beaucoup  de- 
précautions,  qui  deviefinent  souvent  inutiles,  elles  n’en 
font  presque  plus  d’usage.  Les  fleurs  d’Italie  se  soutiennent 
mieux  que  celles  «le  la  Chine , aussi  en  fait-on  une  plus 
gr.ande  consommation.  Ces  fleurs,  qui  sont  fabriquées  de 
coques  de  vers  à soie, de  plumes,  et  «i’une  toile  teinte,  gom- 
mée et  très-forte,  sont  supérieures  à celles  qu’on  fait  ailleurs, 

{>arce  qu’elles  sont  plus  solides , et  que  , par  la  tournure  et 
a couleur  qu'on  leur  donne , elles  représentent  mieux  les 
fleurs  naturelles.  Ix;s  Italiens  se  servent  de  ciseaux  pour  dé- 
couper leurs  fleurs;  mais,  depuis  qu’un  Suisse  a inventé  les 
fers  à découper,  qui  sont  des  einporte-pieces  ou  des  moules 
creux  et  modelés  en  dedans  sur  la  feuille  naturelle  de  la  fleur 

3u’ils  doivent  emporter  , on  abrégé  de  beaucoup  le  temps 
e l’ouvrier,  et  par  const'quenl  on  a trouvé  le  moyen  d’en 
rendre  ces  fleurs  moins  obérés  par  la  diminution  de  la  main- 
d’œuvre. 

M.  Seguin  , natif  «le  Mende  en  Gévaudan  , est  le  pre- 
mier qui,  en  170S,  s’exerça  à Paris  à faire  des  Heurs  ai'ti- 
ficiel  les  avec  du  parchemin,  «k  la  toile,  des  coques  de  vers 
à soie , «lu  fil  de  fer  pour  les  queues  des  fleurs , et  une  petite 
graine  collée  sur  de  la  soie  non  filée  qui  tient  à la  queue 
de  la  fleur  ; celte  graine  fait  d'autant  mieux  dans  ces  fleurs , 
quelle  imite  celle  qu’on  voit  dans  le  cœur  des  fleurs  natu- 
relles. 

Quoiqu’on  fasse  un  grand  usage  de  ces  fleurs  à la  toilette 
des  dames  , qu  on  en  «lecore  les  palais  des  gran«!s  seigneurs  , 
que  nos  temples  même  en  empruntent  une  partie  de  leurs 
ornements,  c’est  sur-tout  dans  les  desserts  où  elles  sont  {«lus 
employées  ; et  une  table  qui  en  est  couverte  avec  intelli- 
gence , a l’air  d’un  véritable  parterre. 

On  volt,  après  ce  que  nous  venons  de  dire  , que  l’art  dit 
Fleuriste  arllficiel  exige  beaucoup  de  dextérité,  de  science 
«t  de  talent , et  sur-tout  une  grande  exactitude  à considérer 


Digilized  by 


la 

la 


Foi  22o 

naliire,  parce  qu’il  ne  sulTit  pas  de  connoître  la  grandeur, 
couleur  et  la  découpure  d’une  Heur;  il  faut  encore  obser- 


ver très-attentivement  les  divers  états  par  où  elle  passe  , 
parce  que  l’ignorance  des  changements  qu’elle  subit  depuis 
qu’elle  commence  à poindre  jusqu’à  ce  qu’elle  soit  entière- 
ment flétrie , empêcneroit  de  la  copier  au  naturel  : il  faut 
encore  étudier  les  nuances  des  différentes  verdures  qui  se 
trouvent  dans  les  branches  d’une  fleur,  les  diverses  sinuo- 
sités que  ces  branches  forment , ce  qui  demande  plus  de  ta- 
lent et  de  soins  qu’on  ne  pense. 

FOINIER.  C’est  le  marchand  qui  fait  le  commerce  da 
foin. 


Comme  le  foirr  est  un  des  principaux  commerces  de  l’isle 
de  France,  et  des  provinces  voisines  de  la  Seine  , de  la  Mar-  . 
ne , de  l’Oise  et  de  l’Yonne  , on  a publié  une  quantité  d’or-  ! 

donnances  qui  ont  toutes  pour  %bjet  la  bonne  qualité  des 
foins,  le  poids  des  hottes,  les  voitures,  l’arrivée  au  port  ' 

de  Paris , la  décharge  et  la  vente  , et  dont  les  principaux 
articles  sont , que  les  marchés  et  achats  seront  faits  par  de-  ' 

vant  Notaires;  que  les  marchands  auront  un  journal  paraj  ’ 

phé  pai-  les  juges  des  lieux  pour  les  y écrire  et  faire  inentioa  I 

de  leurs  marchés  et  envois  a Paris  ; qu’ils  donneront  à leurs 
voituriers  des  lettres  de  voiture  en  bonne  forme  ; qu'ils  ne  i 

pourront  revendre  sur  les  lieux  les  foins  qu'ils  auront  ache- 
tés, ni  en  chemin  ni  autrenjent,  qu’„près  l’arrivée  des  ba- 
teaux aux  port  ; qu’ils  ne  chargei  ont  leurs  bateaux  que  d’une 
seule  qualité  de  foin , sans  y luéicr  des  foins  vieux  avec  des 
nouveaux;  qu’ils  n’en  feront  point  de  m.igasins,  ni  a Paris,  ni 
sur  le  bord  des  rivières, ni  ailleurs;  qu  ils  ne  pourront  se  ser- 
vir que  des  bateaux  des  voituriers  , sans  en  avoir  à eux  en 
propre  ; qu’ils  ne  pourront  s’arrêter  en  cliemin  que  pendant 
l’heure  des  repas  et  du  couher  , excepté  sous  l’isle  de  Qainr-  ' 

guengrogne , ou  au  port  de  la  Kapee  , au  cas  qu’il  n’y  eût  pas  ' 

de  place  pour  eux  au  port  au  foin  , près  de  la  place  aux  veaux,  '• 

ou  au  port  de  Miramionnea  ; qu’ils  ne  feront  arriver  leurs 
bateaux  que  dans  les  ports  qui  leur  sont  marqués  ; qu'ils  ne 
mettront  à port  que  lorsqu’il  leur  sera  permis  ; qu’ils  n’en- 
tameront leurs  bateaux  qu’en  présence  des  jurés , et  après 
en  avoir  obtenu  auparavant  la  permission  du  lâeutenant  de 
Police  ; qu’ils  mettront  une  banderole  au  lieu  le  plus  émi- 
nent de  leurs  bateaux  contenant  le  prix  et  le  poids  des  foins  ' 
dont  iU  sont  chargés;  et  enhn , qu'ils  ne  pourront  pas  ven- 


* Digitized  by  Googic 


224  F O N 

dre  leur  marcliandise  par  le  moyen  des  courtiers  et  commis* 
siuniiaircs. 

Quoique  tous  ces  articles  ne  semblent  regarder  que  ceux: 
qui  l’ont  venir  du  foin  par  eau  , ils  doivent  etre  observés  à 
proportion  par  ceux  qui  en  font  voiturer  par  terre. 

Lidépendammeut  de  ces  deux  sortes  de  marchands  de  foin 
en  gros , il  y en  a plusieurs  à Paris  qui  le  vendent  en  détail, 
comme  font  lea  regralliexs , les  chandeliers , les  greneliers 
et  les  fruitiers. 

Le  foin  paie  pour  droit  d'entrée  6 sous  du  chariot  et  4 sou» 
de  la  charretée  ; le  droit  de  sortie  estiixé  à 6 sous  par  cha- 
riot , et  3 sous  par  charretée. 

FONDEUR-  C’est  celui  qui  fond  et  qui  jette  les  métaux 
dans  des  moules  de  dilFcrentes  formes,  sciivant  les  usage» 
qu’on  en  veut  faire.  Les  différentes  productions  de  cet  art 
ont  donné  diverses  dénominations  à ceux  qui  le  praliquoient, 
comme  celles  de  Fondeur  en  bronze  à ceux  qui  fondent  le» 
statues  , les  canons  et  les  cloches  ; de  Fondeur  en  caractères 
d’imprimerie  ; de  Fondeur 'en  cuivre  ou  petits  ouvrages,  com- 
me chandeliers,  boucles,  etc.  Ae  Fondeur  de  petit  plomb. 
Les  manœuvres  de  tous  ces  ouvriers  étant  totalement  diffé- 
rentes , nous  ferons  un  article  séparé  pour  chaque  métier. 

FONDEUR  EN  BRONZE.  Le  bronze  est  la  matière  quo 
l’on  a toujours  employée  par  préférence  pour  jetter  en 
fonte  les  ouvrages  qui  ont  beaucoup  de  masse  , et  qui  doi- 
vent joindre  la  beauté  à la  solidité.  Nous  parlerons  succes- 
.sivement  de  la  foute  des  statues,  de  celle  des  canons,  et  de 
celle  des  cloches. 

Fonte  des  statues. 

Ces  granils  bas-reliefs  en  bronze  , et  ces  magnifique» 
statues  équestres  ou  en  pied,  qui  font  l’orneinent  des 
grandes  villes  , ne  sont  dans  leur  origine  qu’mi  mélange 
informe  de  très-menus  grains  de  cuivre,  d'étain,  et  de  zinc, 
auxquels  on  ajoute  quelquefois  d’autres  matières  métalli- 
ques. Comme  l’étain  est  moins  sujet  à l’action  des  sels,  de* 
l’hiimidité  et  de  l’air,  il  est  aussi  bien  moins  sujet  à la 
rouille;  de  là  vient  que  le  bronze  se  couvre  moins  de  verJ 
de  gris  que  le  cuivre  pur.  ' 

L’art  de  fondre  des  statues  n’a  point  été  inconnu  des  an- 
ciens, mais  il  ne  nous  reste  que  de  petits  ouvrages  en  ce 
genre  , il  paroit  qu’ils  ont  ignoré  l’art  de  jetter  en  fonte 
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f?r  P'.incls  morceauic.  En  etTet , s’il  y a en  nn  colosse  de 
Uliüdcs,  nue  sUilue  colossale  de  Néron  , ces  pièces  énor- 
mes pour  la  grandeur  n’étoient  que  de  plalincrie  de  cuivre 
sans  elre  tondues. 

^.es  statues  de  Marc  Aimile  à Rome , de  Côme  de  Médi- 
cis  à Florence  , de  Hemâ  IV  à Paris,  ont  été  fondues  à plu- 
sieurs reprises.  Ce  n’esl  que  vers  le  milieu  du  dernier  siè- 
cle’que  cet  art  a été  {H3rfect  ionné.  Avant  ce  temps,  le» 
fonderies  Françoisesétoient  si  peu  de  cliose  , qu’on  faisoit 
foudre  les  statues  hors  du  royaume  , ou  qu’on  iàisoit  venir 
è Paris  des  étranger  pour  les  y fondie.  Dès  que  M.  d» 
Louvois  fut  pourvu  en  i684  , de  la  surintendance  des  bâti- 
ments , il  établit  les  fonderies  de  l’Aj’senal , en  donna  l’ins- 
pection à MM.  Ketler , de  Zurich  , coiffmissaires  ordinaires 
des  fontes  de  France  : ce  sont  eux  qui  ont  présidé  è ces 
excellents  ouvrages  qui  embellissent  en  partie  le  séjour  de 
Versailles. 

La  statue  équestre  de  Louis  XIV , placée  dans  la  place  do 
Vendôme  à Paris , peut  être  regai-dée  comme  le  chef-d’œu- 
vre de  la  fonderie  , lorsqu’on  fait  attention  que  ce  grouppe 
colossal , qui  contient  un  poids  de  plus  de  soixante  mille 
livres  de  bronze , est  d'un  seul  jet.  Nous  venons  de  voir 
pm’oître  un  chef-d’œuvre  semblable  dans  le  monument 
elevé  à la  gloire  de  notre  Roi  régnant , dont  la  sculpture 
est  de  François  Girardon  , et  dont  les  opérations  de  la  fonte 
ont  été  conduites  par  Jean  Baüazar  Ketler , Suisse  de  na- 
tion , homme  très-expérimenté  dans  les  grandes  fonderies. 

L:<  fonte  des  statues  dépend  de  six  ou  sept  préparatifs 
principaux , qui  sont  la  fosse  , le  noyau , la  cire  , la  chape 
ou  le  moule  extérieur  , le  fourneau  d'en  bas  pour  fondre 
et  faire  écouler  les  cires , et  le  fourneau  supérieur  pour 
fondi-e  et  verser  le  métal  dans  le  vulde  que  la  cire  a aban- 
donné. 

La  fasse  est  un  trou  creusé  dans  un  lieu  sec , et  qu’on  lient 
de  quelques  pieds  plus  profond  que  la  statue  ne  sera  haute. 
Ce  trou  est  quarré , rond  ou  ovale  ç selon  le»  saillies  ou 
avances  de  certaines  parties  que  doit  avoir  la  ligime.  On 
revêt  l’intérieur  de  cette  fosse  d'un  grand  mur  de  parement. 
On  s’y  prend  d’une  autre  sorte  quand  la  statue  est  extraor- 
dinairement gr2uide  , ou  qu’on  est  bien  aise  de  voir  les  effets 
de  la/igui-e  qui  sera  faite  en  cire  en  la  regardant  de  diffé- 
rents points  d’éloignement , ou  qu’on  craint  l’insinuation 
Terne  H.  P 
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des  eaux  qui  pénètrent  la  terre  , et  qui  peuvent  gagner  ron- 
vrage  en  montant  après  les  grandes  pluies.  On  travaille  alors 
en  toute  liberté  sur  le  rez-de-chaussée , et  on  éleve  après 
coup  une  forte  enceinte  de  murailles  capables  de  résister  h 
la  poussée  du  métal  en  feu , et  des  terres  qu’on  y entasstta 
jusqu’au  comble. 

Soit  que  l’on  doive  travailler  sur  le  rez-de-chaussée  , 
soit  qu’on  doive  le  faire  sur  le  fond  d’une  fosse , on  com- 
mence par  construire  sui'  le  sol  un  corps  de  maçonnerie  en 
briques  , en  grès  et  en  argille  , sous  lequel  on  pratique  un 
fourneau  , si  l'ouvrage  est  modique  ; ou  des  galeries , c’est- 
ji-dire  des  espaces  sépai-és  par  des  murs  de  oriques  ou  de 
grès  , et  suffisants  pour  recevoir  le  bois  et  le  charbon  qu’on 
y doit  faire  brûler  dfe  côté  et  d’autre  , pour  porter  par-tout 
la  chaleur  nécessaire  , si  l'ouvrage  est  fort  grand.  Ce  corps 
de  base  est  lié  par  une  forte  grille  de  fer  qui  en  fait  un  tout 
inébranlable.  On  prend  soin  sur-tout , par  la  connoissance 

au’on  a des  justes  inesiues  de  la  piece  qui  doit  y être  coulée , 
e faire  porter  les  maltresses  barres  de  cette  grille  sur  Ica 
plus  forts  massifs  de  maçonnerie  pour  recevoir  les  grosse* 

Sleces  de  fer  qui  y seront  posées  debout , et  qui  soutlen- 
ront  le  noyau  , le  moule  , et  ensuite  toute  fa  figure  en 
bronze , en  sorte  que  rien  ne  fléchisse.  On  pose  sur  la  grilla 
dont  les  pièces  sont  à trois  pouces  de  distance  les  unes  de« 
autres , une  aire  de  briques  et  de  terre  bien  corroyée , pour 
y élever  le  noyau.  Il  est  inutile  de  parler  de  l’attelier  qui  sa 
construit  sur  le  tout  pour  travailler  à couvert , et  qui  est 
tout  en  bois  , è l’exception  du  côté  voisin  du  fourneau  où  la 
maçonnerie  est  plus  sûre  que  le  bois. 

Le  noyau  est  un  massif  informe  auquel  on  donne  grossiè- 
rement l’attitude  et  les  contours  que  doit  avoir  la  figure. 
La  matière  du  noyau  est  de  deux  sortes  ; ou  bien  c’est  un 
mélange  d’argille  , de  fiente  de  cheval  et  de  bourre  , ce  qui 
forme  un  corps  parfaitement  maniable  : ou  bien  c’est  un 
mélange  de  piètre  et  de  briques  pulvérisées.  Cette  masse  est 
intérieurement  traversée  de  haut  en  bas , et  d’un  côté  à l’au- 
tre , par  des  barres  de  fer  qui  la  tiennent  dans  une  assiette 
fixe,  et  qui  assurent  un  support  inébranlable  à tout  ce  qu’on 
•ppliquera  par  dessus.  L’assemblage  de  ces  fers  se  nomme 
l'armature. 

L’usage  du  noyau  n’est  pas  seulement  de  soutenir  la  cire 
«t  la  ohape  dont  nous  parlerons , mais  d’épargner  le  métal , 


Digitized  by 


F O N iij 

et  tle  diminuer  le  poids  de  la  statue  en  y ménageant  inté- 
rieurement un  grand  vuide. 

Sur.ce  noyau , le  sculpteur  applique  une  grande  couche  de 
cire , à laquelle  il  donne  au  moins  deux  ou  trois  lignes  d’é- 
paisseur pour  les  ligures  de  cabinet  ,êt  davantage  pour  des 
ligures  de  plus  grand  volume.  Le  sculpteur  donne  ensuite 
à cette  cire  la  forme  que  doit  avoir  la  piece  qu’il  veut  jeter 
en  i'onte.  La  chape  qui , par  la  mollesse  de  ses  premières 
couches  , prendra  l’empreinte  de  ces  cires  , la  conservera 
lorsque  le  feu  aura  procui'é  la  fusion  de  la  cire , et  l’aura  fait 
écouler  entièrement. 

Il  y a,  sur-tout  pour  les  grands  ouvrages , une  autre  fa- 
çon pour  faire  le  noyau  et  la  Cire  ; c’est  d’avoir  une  figure 
bien  Unie  , et  où  il  n’y  ait  plus  à retoucher , pour  servir  de 
modèle.  On  la  peut  faire  avec  de  la  terre  de  potier , qui  se 
manie  aisément , ou  plutôt  avec  du  plâtre  ^ si  les  prépara- 
tifs de  la  fonte  doivent  durer  long-temps.  Sur  ce  modèle 
bien  exécuté  , on  applique  par  parties , différentes  pièces 
aussi  de  plâtre , qui  en  prennent  exactement  tous  les  traits  ^ 
et  qui  s’en  peuvent  détacher  sans  désordi’e  par  le  moyen  de 
l’huile  d’olive  et  du  suif  dont  on  enduit  la  partie  qu’on 
imite.  Ces  pièces  ou  quartiers  de  plâtre , régulièrement 
coupés  et  retirés  de  dessus  le  modèle , se  nomment  des 
ereux  ; on  rapproche  exactement  ces  creux  tous  ensemble 
sur  le  modèle , en  les  rangeant  par  assises  jusqu’en  haut  : 
on  les  numérote  pour  en  transporter  au  besoin  tout  l’assem- 
blage sur  le  noyau.  On  les  remplit  de  cire  après  les  avoir 
frottés  d’huile , et  on  donne  à la  cire  une  épaisseur  propor- 
tionnée au  volume  que  doit  avoir  la  piece  qui  sera  jetée  en 
fonte  ; cette  épaisseur  doit  être  fortitiée  selon  le  bosoin  des 
parties.  , 

11  s’agit  ensuite  d’assembler  ces  cires  autour  du  bâti  de 
fer  qu’on  appelle  l’armature , et  qui  i-essemble  à une  carcasse 
posée  sur  l’aire.  Après  s’élre  assuré  d’un  plan  qui  exprime 
au  juste  tous  les  points  auxquels  correspondoient  perpendi- 
culairement les  extrémités  extérieures  des  creux  assemblés 
sur  le  modèle  , on  commence , en  suivant  les  reperes  et  les 
lignes  de  ce  plan , par  rapprocher  ou  assembler  les  creux 
d’en  bas  garnis  de  leurs  cires , sans  manquer  à la  précau- 
tion de  bien  remplir  de  cire  les  moindres  interstices  des 
différents  morceaux.  Quand  ils  sont  unis  comme  une  pre- 
mière enceinte , on  en  remplit  tout  l’intérieur  avec  du  plâlr* 
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liquide  et  de  la  brique  ; c’est , cuiuiiie  on  le  voit , élever  cotjr 
joiiitemcnt  le  noyau  et  la  cire.  Sur  cette  première  ceinture  de 
creux  accoiiipagwt^s  de  leur  cire  , on  en  éleve  une  seconde  ; 
on  en  garnit  semblablenient  tout  le  vuide  intérieur  avec  le 
plâtre  liquide  et  la  brique  qu’on  fait  couler  par-tout  au  tra- 
vers des  barres  de  l’armature. 

Le  noyau  s’aclicve  ainsi  à mesure  qu’on  élève  les  assises 
cl  jusqu’à  ce  qu’on  couvre  le  tout  par  les  derniers  creux 
avec  leur  fourniture  de  cire.  Qu.and  on  est  paivenu  par 
l’application  et  par  le  dessécliement  de  plusieurs  couches  à 
avoir  une  croûte  de  six  pouces  qui  forme  le  contour  du 
noyau , on  peut  l’appuyer  sur  une  voûte  de  briques , terre 
et  plâtre , qu’on  y construit  inlérieui’cmenl.  Un  passage  pra- 
tiqué dans  cette  voûte  permet  d’y  descendre , de  séclier 
tout  très-lentement;  puis  on  remplit  peu  à peu  le  dessous  ou 
l’intérieur  de  l’armature  et  de  la  voûte  de  façon  à achever 
toute  la  masse  du  noyau , et  à s’assurer  que  la  croûte  dont  le 
dessous  des  cires  est  garni , sera  par-tout  appuyée  sur  le 
ferme  , sans  craindre  nulle  part  ni  déplacement , ni  fléchis- 
8ure.  L’avaaUigc  de  celte  pratique  est  non  seulement  de  pou- 
' voir  examiner  l’effet  des  cires , en  dégageant  toute  la  figure 
de  ses  creux  , en  sorte  qu’on  la  voie  en  cire  à découvert 
comme  le  modèle  , mais,aussi  de  pouvoir  déplacer  et  repla- 
cer si  l’on  veut , ou  réparer  à l’aise , tous  ces  quartiers  de 
cire  numérotés.  C’est  au  Fondeur  à diversifier  scs  précau- 
tions en  prévoyant  les  besoins  et  les  effets. 

Quand  les  cires  sont  réparées  cliacune  à part , en  les  con- 
frontant avec  la  partie  correspondante  du  modelé  , on  les 
remonte  sur  le  noyau  pour  y attacher  plusieurs  baguettes 
creuses  , ou  tuyaux  de  cire , dont  les  uns  s’élèvent  de  toutes 
les  parties  de  la  figuix; , et  dont  on  a grand  soin  de  bien  cou- 
vrir toutes  les  extrétnilés  ; les  autres  s’en  vont  vers  le  bas  et 
de  côté.  Ceux-ci  se  nomment  éf^outs,  et  donneront  l’écoule- 
ntent  aux  cires  quand  il  faudra  les  fondre  et  les  retirer.  L.es 
autres  se  nonunent  les  ]eU  et  les  évents.  Les  jets  sont  les  plus 
larges,  et  sont  au  nombre  de  deux  ou  trois  au  haut  de  la 
figure  , puis  se  distribuent  par  bas  en  de  moindres  branches, 

Siour  porter  le  métal  fondu  dans  toutes  les  parties  du  inoulo 
ont  nous  n’avons  encore  rien  dit.  Les  évents  ne  sont  destinés 
qu’à  servir  de  passage  pour  laisser  une  libre  sortie  à l’air 
vers  le  bout , pendant  que  le  métal  enfilera  toutes  les  routes 
qui  le  conduiunt  en  bas. 
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On  doit  remarquer,  avant  de  commencer  le  moule  oüi 
doit  couler  le  mêlai , que  l’ouvrier  qui  travaille  les  cires  sait 
exactement  combien  il  en  a apprête  en  masse  , et  combien 
il  en  est  entré  tant  dans  les  creux  que  dans  les  égouts,  jefs 
et  évents  , afin  que  pour  autant  de  livres  de  cire  employée  , 
1(;  Fondeur  lasse  entrer  au  moins  autant  de  fois  dix  livres  de 
mêlai  dans  sa  fonte. 

Mais  comment  conservera-t-on  les  traits  imprimés  sur  la 
cire,  sur-tout  depuis  qu’elle  est  hérissée  de  tous  ces  tuyaux 
qui  s’en  élancent  comme  les  pointes  d’un  porc-épic?  C’est  k 
quoi  l’on  parvient  par  le  moule  dont  on  couvre  le  corps  de  la 
ligure  et  les  tuyaux.  Ce  moule  est  tout  d’une  piece  ; il  Se  fa- 
brique lentement  à différentes  reprises , et  par  des  couches 
d’abord  aussi  fines  qu’un  simple  vernis , puis  peu  à peu  plus 
massives,  jusqu’à  former  enfin  un  moule  solide  qui,  comme 
on  voit , doit  contenir  en  creux  tous  les  ti'aits  qui  sont  ep 
relief  sur  la  ligure  de  cire. 

On  commence  pour  c^t  effet , par  faire  une  potée  ou  com- 
position de  terre  fine  et  de  terre  de  vieux  creusels , bien  pul- 
vérisée sur  le  marbre  , et  bien  tamisée  ; quelques-uns  y 
ajoutent  de  la  fiente  de  chevalet  de  l’iirilie  qu’ils  macèrent 
cl  laissent  pourrir  avec  les  terres  ; et  ensuite  ils  l>|ü;ent  et 
, tamisent  le  tout  à plusieurs  reprises.  I,a  composition  étant 
délayée  avec  de  l’eau  et  des  blancs  d’œufs , on  y trempe 
un  pinceau , et  on  étend  un  premier  enduit  très-léger  sur 
toute  la  figure  de  cire , et  sur  tous  les  tuyaux  de  cire  qui  y 
sont  attachés.  La  première  couche  étant  bien  seche  , on 
réitéré  avec  la  meme  matière  et  avec  le  meme  instrument. 
On  recommence  ainsi  à étendre  dix , douze,  et  même  vingt 
couches , en  ne  faisant  aucun  nouvel  enduit  sans  avoir  fait 
sulusamment  si^cher  le  précédent.  On  a été  extrchiement 
attentif  à donner  beaucoup  de  finesse  aux  premières  cou- 
ches du  moule  qui  touchent  immédiatement  les  cires , parce 
qu’elles  saisissent  plus  fidellement  les  traits  de  la  figure  , 
ot  se  liaisonnent  mieux  dans  le  recuit  qu’on  doit  faire  du 
noyau  et  du  moule.  Ce  moule  fait  avec  la  potée  se  nomme 
la  chape,  quand  on  lui  a donné  le  degré  de  solidité  néces- 
saire. 

Si  l’ouvrage  est  de  médiocre  grandeur  , on  se  contente 
d’un  fourneau  placé  sous  la  grille  qui  porte  tout  l’ouvrage. 
Un  feu  modéré  d’un  ou  de  deux  jours  suffira  pour  faire 
écouler  toutes  les  cires  qu’on  le^oit  dims  des  vaisseaux 
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f (lacés aux exlrémités, des f'‘gouts  qui  sortent  du  mouJe  vers 
e bas.  Après  avoir  retiré  les  cires , on  emplit  la  fosse  de 
tuileaux  ou  de  briquaillons  jusqu’au  dessus  du  moule  : on 

Î(Oussc  le  feu  qui  pénétré  l’aire' , le  noyau  et  le  moule  : la 
limée  s’échappe  au  travers  des  briquaillons  qui  concentrent 
la  chaleur  jusqu’à  faire  peu  à peu  rougir  le  noyau  et  le 
moule.  Quand  la  grandeur  de  l’ouvrage  a demandé  des  ga- 
leries plutôt  qu’un  fourneau  pour  distribuer  le  feu  de  toutes 
parts , on  éleve  dans,  la  fosse  , à un  pied  de  distance  autour 
du  moule  , un  mur  de  briques  aussi  haut  que  le  moule  , et 
qui  se  nomme  mur  de  recuit  ; on  y laisse  diverses  ouvertures 
qui  se  ferment  quand  on  veut  avec  une  plaque  de  tôle.  En- 
tre le  mur  de  recuit  ,et  le  mur  dont  les  parois  de  la  fosse  sont 
revêtues  , ou  qu’on  peut  avoir  bâti  sur  le  rez-de-chaussée  , 
il  se  trouve  un  passage  libre  par-tout  pour  mettre  quand  on 
veut  le  feu  sous  les  galeries  par  les  ouvertures  dieiwi/r  de  re- 
cuit. Tout  le  reste  de  l’intérieur  de  ce  mur  est  comblé  de 
briquaillons  pour  arrêter  et  fortifier  la  chaleur.  Le  premier 
feu  fait  écouler  les  cires  ; celles  d’en  bas  ressentent  les  pre- 
mières impressions  , et  sont  les  premières  à partir  pour  ga- 
gner le  vaisseau  qui  les  attend  hors  du  mur  de  recuit  ; celles 
d'au-dessus  tombent  successivement  et  enfilent  la  même 
route  : îa  chaleur  les  cherche  et  les  déloge  tour  à tour.  S’il 
s’agit  d’une  figure  équestre  , le  cheval , l’homme , les  ha- 
bits de  cire , tout  est  détruit  ; il  ne  reste  qu’une  place  vuide 
entre  la  masse  informe  du  noyau  , et  le  moule  extérieur, qui, 
comme  nous  l’avons  vu , a sauvé  et  retenu  l’empreinte  de 
la  figure  et  des  jets.  La  cire  qui  peut  s’imbiber  dans  le 
moule  et  dans  le  noyau , s’évapore  par  le  recuit.  On  retire 
les  cires  , on  bouche  parfaitement  les  égouts  ; le  feu  poussé 
pt  entretenu  plusieurs  jours , fait  enfin  rougir  le  moule  et 
le  noyau. 

A côté  de  la  fosse  , et  deux  ou  trois  pieds  plus  haut  que 
le  sommet  dn  moule  , est  placé  le  fourneau  supérieur  où  se 
doit  faire  la  fonte  du  métal. 

Ce  fourneau  est  composé  d’un  âtre  et  d’une  calotte 
accompagnée  avec  cela  de  sa  chaufl'e , d’un  cendrier  et  d’un 
écheno.  iJâtre  avec  ses  bords  est  revêtu  d’ime  terre  fine  et 
h.attue , pour  ne  laisser  aucune  issue  au  métal. 

Ivi  calotte  est  une  voûte  de  briques  fort  surbaissée , pour 
mieux  réverbérer  et  faire  tomber  la  flamme  sur  les  masses 
de  bronze. 
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La  chauffe  esl  \me  place  qiianée  bâlic  en  briques  ou  tui- 
les , et  profondément  enfoncée  en  terre  à côté  ou  fourneau 
©U  du  four  dont  nous  venons  de  parler.  Elle  est  partagée 
par  une  forte  grille  en  deiuc  places , dont  l’inférieure  se 
nomme  le  cendrier , et  est  destinée  à recevoir  les  cendres  qui 
tombent  de  la  grille. 

Uécheno  est  un  bassin  de  terre  fine  , et  parfaitement  liée  ; 
il  est  en  forme  dd  quarré  long,  ayaij^t  communication  avec 
le  canal  du  fourneau  , devant  lequel  il  est  placé.  L’élre  et 
le  canal  doivent  être  un  peu  plus  élevés  que  ce  bassin  , et 
avoir  une  pente  capable  d’y  amener  le  ntétal  fondu.  L’é- 
eheno  qui  est  percé  dans  son  fond  d’autant  de  trous  qu’il  y 
a de  maîtres  jets , est  posé  sur  le  haut  du  moule , de  soiie 
que  ces  trous  qui  sont  en  forme  de  larges  godets  s’unissent 
par  leur  ouverture  inférieure  avec  l’orifice  de  chaque  jet. 
I.es  tuyaux  des  évents  viennent  se  terminer  ô l’air  autour 
des  bords  de  l'echeno.  Les  godets  du  fond  de  Vécheno  se  fer- 
ment avec  des  quenouïllettes  , qui  sont  de  longs  manches 
terminés  par  un  mamelon  de  fer  propre  fi  remplir  exacte- 
ment la  rondeur  intérieure  du  godet  eu  le  métal  sera  reçu. 

Une  chaîne  , suspendue  au  dessus  du  canal , soutient  dans 
une  sorte  d’équilibre  le  perrier  qui  doit  déboucher  ce  canal. 
Cest  une  longue  barre  de  fer  ou  une  forte  perche  emman- 
chée d’une  masse  de  fer.  Si  de  cette  barre  éoranlée  , èt  pré- 
sentant sa  masse  au  canal , on  enfonce  le  tampon  dans  le 
fourneau , le  métal  coulera. 

Lorsqu’on  commence  à voir  sortir  des  fumées  fort  blan- 
ches , qui^sont  la  marque  d’un  métal  j>arfaitement  fondu  , 
deux  vigoureux  ouvriers  , postés  devant  l’écheno  , prennent 
en  main  le  manche  du  perner  : deux  autres  se  mettent  après 
les  cordes  de  la  bascule  des  quenouïllettes  ; tous  leurs  yeux 
sont  fixés  sur  le  maître  Fondeur. 

Celui-ci  hausse  la  canne  ^ à l’instant  le  perrier  est  aligné 
vers  l’ouverture  du  fourneau,  et  d’un  ou  de  deux  coups , 
le  tampon  est  jetté  bien  avant  au  fond  de  l’Âtre  ; le  métal 
part , inonde  Xécheno , et  se  présente  aux  godets  qu’il  trouve 
encore  fermés  ; en  même  temps  la  bascule  monte  et  enleva 
les  quenouiüettes.  Le  ruisseau  04;  bronze  se  précipite  rapide- 
ment par  les  jets  dans  tout  l’intérieur  du  moule.  Déjà  la  ma-' 
libre  est  près  de  s’épuiser  dans  le  fourneau,  et  le  Fondeur  , 
toujours  inquiet  sur  les  accidents  qui  peuvent  arriver  sous 
terre  à son  métal , le  voit  enfin  regorger  dans  l’écheno  areâ 
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une  satUTnction  inexprimable  : il  se  retire , et  tout  est  fait 
de  sa  part. 

Ces  préparatifs , après  le  service  fourni , sont  emportés. 
On  retire  le  saumon  qui  reste  dans  Vécheno  ; on  ôte  les 
terres , on  brise  le  fourneau  et  la  chape  ou  le  moule  de 
potée.  La  statue  déterrée  est  mise  en  pied  h force  de  machi- 
nes et  de  précautions  pour  ne  casser  aucune  des  pai  ties 
légères  et  saillantes.  Le  sculpteur  s’en  empare  , il  fait  scier 
les  tujaux  dont  elle  eA  hérissée  ; il  arme  ses  ouvriers  de 
poinçons  , de  martelines  , de  limes  , de  grattoirs  , de  grat- 
te-bosses  , de  ciseaux  , de  ciselets,  de  rilloirs  , d’échopes  et 
de  burins.  Tout  se  décrasse  , toutes  les  croûtes  , les  bour- 
souflures , les  inégalités  sont  applanies.  Il  place  auprès  des 
travailleurs  le  modèle  qu’il  a conservé  , au  moins  en  petit , 
et  qui  les  réglé  tous.  Il  se  réserve  la  recherche  des  traits 
qu'il  a le  plus  è cœur , dans  la  crainte  qu’ils  ne  s’altèrent 
ou  ne  lui  échappent  sous  une  main  moms  précautionnée 
que  la  sienne. 

Après  que  toutes  ces  opérations  sont  finies  et  qu’on  a dé- 
couvert le hronze  autant  qu’on  l’a  pu,  on  le  brosse  pendant 
trois  ou  quatre  fois  avec  tfe  l’eau  forte  pour  le  bien  nettoyer  ; 
on  récure  avec  de  la  lie  de  vin  chaude  , et  on  bouclieensuile 
les  trous  qu’il  peut  y avoir , en  y coulant  des  gouttes  du 
même  snétal.  On  appelle  gouttes  ce  que  l’on  fond  après  coup 
sur  un  ouvrage  , quoiqu’une  seule  de  ces  gouttes  remplisse 
quelquefois  les  plus  grands  creusets.  Lorsqu’on  veut  les 
couler,  on  taille  la  piece  en  queue  d’arondc , en  la  fouil- 
lant jusqu’à  la  moitié  de  l’épaisseur  du  bronze  ; on  y appli- 
que ensuite  de  la  ter^  modelée  suivant  le  contour  que  1a 
piece  doit  avoir  ; on  y fait  un  moule  au-dessus  sur  lequel 
on  forme  un  évent  et  un  petit  godet  poiu'  servir  de  jet  afin 
d’y  faire  couler  le  métal.  Cette  pieçe  moulée  étant  ôtée , on 
la  fait  cuire  comme  un  moule  ac  potee  i et  après  avoir  ôté 
la  terre  du  trou  où  l’on  doit  couler  le  métal , on  applique  la 
piece  recuite  qu’on  attache  à l’ouvrage  avec  des.  cordes. 
Après  avoir  bien  fait  chauflér  le  tout  , on  y coule  le  métal 
qui  ne  fait  plus  qu’un  corps  avec  le  bronze.  C’est  ainsi  qu’on 
répare  dans  les  grands  ouvrages  les  fentes  que  laisse  quel- 
quefois le  métal  en  se  figeant  dans»  le  moule. 

Lorsque  les  places  qu’on  doit  boucher  se  trouvent  en 
dessous , comme  sous  le  ventre  d'un  cheval , et  qu’il  seroit 
ti ès-dilEcile  d’y  jeter  du  métal , on  lime  une  pièce  de  la 
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mfme  étoffe  que  le  reste  de  l’ouvrage , et  de  la  mesure 
juste  de  la  place  , que  l’on  enfonce  à force  , après  avoir 
entaillé  cette  place  en  queue  d’aronde  de  la  moitié  de  l’é- 
paisseur du  bwnze  , de  sorte  que  la  piece  ne  peut  plus  sor- 
tir. Ces  pièces  mises  de  cette  maniéré  , quoique  de  même 
étoffe  que  le  reste  , deviennent  beaucoup  plus  dures,  parce 
que  les  coups  de  marteau  avec  lesquels  on  les  enfonce , ser- 
rent les  pores  du  métal. 

C’est  par  un  procédé  à peu  près  semblable  que  le  sieur 
Varin  , très-habile  Fondeur , répara  la  statue  équestre  que 
la  ville  de  Bourdcaux  a fait  faire  à l’honneur  de  Louis  XV. 
Un  accident  gu’on’  ne  ppuvoit  pas  prévoir , ayant  fait  que  le 
bronze  ne  remplit  que  la  moitié  de  .l’ouvrage  , le  sieur  Va- 
ria , se  coriliant  en  son  habileté , imagina  de  réparer  le 
moule  dans  l'endroit  par  où  la  matière  s’étoif  transvast'x*  ; et 
quoiqu’on  regardai  la  chose  comme  impossible,  il  osa  l’en- 
tieprendre  et  fut  assez  heureux  pour  fondre  après  coup  la 
partie  supérieure  de  cette  statue  equestre , et  , au  moyen  des 
tailles  qu’il  avoll  faites  en  queue  d’aronde  dans  la  partie  in- 
férieure , de  joindre  les  deux  parties  si  intimement  tpi’elles 
ne  font  qu’un  même  tout , et  qu’elles  paroissent  aux  yeux 
même  les  plus  clairvoyants , avoir  été  fondues  d’un  seul 

jt-l.  ^ ‘ 

L’ouvrage  étant  bien  léparé  et  décrassé  , on  l’enduit  d’un 
vernis  qui  donne  le  même  œil  au  coips  entier , ainsi  qu’aux 
pièces  de  fonte  ou  de  soudure  postérieurement  appliquées. 

L’expérience  que  l’on  fit  du  fourneau  de  la  statue  équestre 
de  la  place  de  Louis  le  Grand  , prouve  que  le  métal  en  fu- 
sion peut  couler  à cinquante  pieds  en  l’air  sans  se  figer  : c’est 
ce  que  LandouUlet  n’ignoroit  pas.  Quand  on  proposa  <1e  faire 
dans  le  ^œur  de  Notre-Dame  de  Paris  un  autel  en  balda- 
quin de  èronze ,.  de  cinquante  pieds  de  haut,  pour  acquitter 
le  vœu  de  Louis  XIll  ; cet  habile  Fondeur , commissaire  de 
la  fonderie  de  Rochefort , s’offrit  de  le  fondre  d’un  seul  jet , 
et  dans  le  chœur  même  de  Notre-Dame  , dans  la  place  où  le 
modelé  étoit  fait , établissant  ses  fourneaux  dans  l église  , en 
sorte  qu’il  n’y  eût  aucun  embarras  de  transport.  Ce  projet 
étoit  beau  et  possible,  mais  au-dessus  des  lumitres  de  cc 
l^nips. 
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Fonte  des  canons. 


_ La  fonderie  des  canons  est  pour  l’art  militaire  On  des  ob- 
jets les  plus  importants.  Son  invention  ne  monte  pas  plut 
haut,  selon  queloues-um , qu’en  l’année  i338  , ou,  selon 
quelques  autres  , à i38o.  Quoi  qu’il  en  soit  de  cette  épo- 
que , il  est  certain  que  nos  fonderies  Françoises  ne  se  sont 
distinguées  en  ce  genre  , que  deouis  le  milieu  du  dir.-sep- 
licme  siecle.  Celles  de  Douaj , Pignerol  et  Besançon , ne  m 
60nt  pas  moins  acquis.de  réputation  pour  les  armementt 
de  terre , que  celles  de  Brest , de  Toubn  et  du  Port-Louis, 
pour  les  âriuernents  de  mer. 

Voici  quelles  sont  les  principales  parties  d’un  canon.  Lâ 
adosse  n est  autre  chgse  que  l épaisseur  du  métal  dont  est 
compose  le  canon  depuis  le  fond  de  sa  partie  concave  jus- 
qu au  bouton , lequel  termine  le  canon  du  côté  opposé  k la 
bouche.  Les  tourillons  sont  deux  especes  de  bras  qui  servent 
« soutenir  la  piece.  Uame  est  toute  la  partie  intérieure  ou 
Mncave  du  canon.  Au  fond  de  l’ame  , est  la  chambre  ; c’est- 
a-dire , la  partie  qu’occupe  la  poudre  dont  on  charge  la 
pièce.  Dans  les  pièces  de  24  et  de  16 , on  pratique  au  fond 
de  lame  une  espece  de  petite  chambre  cjlindrique  qui  peut 
contenir  environ  deux  onces  de  poudre.  La  himiere  est  une 
ouverture  qu  on  fait  dans  l’épaisseur  du  métal  proche  de  la 
cillas^  , et  par  laquelle  on  met  le  feu  k la  poudre  qui  est 
dans  le  canon.  ^ 

On  n’est  pas  encore  d’accord  sur  la  quantité  proportion- 
nelle des  métaux  qui  doivent  entrer  dans  la  composition 
deslinee  à la  fonte  des  canons.  Les  étrangers  mettent  cent 
livres  de  cuivre  de  rosette,  dix. ou  même  quir«e  livres 
d étain  , et  vingt  livres  de  laiton  ; l’étain  est  propre  à em- 
pêcher les  chambres  ou  vuides.  On  fait  aussi  des  canons  do 
1er  qui  n ont  pas  la  même  solidité  que  ceux  de  fonte  ; mais 
comme  ils  coûtent  beaucoup  moins  , on  s’en  sert  sur  les 
vaisseaux. 

Lorsqu’on  veut  fondre  les  canons,  c’est  avec  de  la  terre 
giasse  delrempee  avec  de  la  poudre  de  brique  ^ qu’on  com- 
mence à former  le  modèle  du  canon  ; on  applique  ensuite 
une  autre  couche  de  terre  grasse  détrempée  , bien  battue 
avec  de  la  Bente  de  cheval  et  de  la  bourre  , pour  garnir  le 
wodele.  En  appliquant  toutes  ces  couches  de  terre , on  en» 
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trctient  toujours  sous  le  modèle  qui  est  soutenu  sur  des  tré- 
teaux , un  feu  de  bols  ou  de  tourbe  , pour  faire  séeî.er  la 
terre  plus  promptement.  Lorsque  la  oerniere  teu’e  appli- 
quée est  encore  toute  molle , on  approche  du  moule  qui  est 
brut  , ce  que  l’on  appelle  ^échantillon  ; c’est  une  planrbc 
de  dfliiKC  pieds  ou  environ , dans  laquelle  sont  entaillées 
toutes  les  différentes  moulures  du  canon.  O-llc  nlandic 
étant  assujettie  bien  solidement , on  tourne  aju-ês  cela  à 
force  le  moule  du  canon  contre  l’échantillon , par  le  moven 
de  petits  moulinets.  IjC  moule  de  terre  grasse  frottant  ainsi 
contre  les  moulures  de  l’échantillon,  en  pi'cnd  l’Impression, 
en  sorte  qu’il  ressemble  entièrement  i une  pièce  de  canon 
finie  dans  toutes  scs  parties. 

Lorsque  le  modèle  du  canon  est  formé  avec  ses  moulures, 
on  lui  pose  les  anses , les  devises  , les  armes  , le  bassinet , îe 
nom  , les  ornements  : ce  qui  se  fait  avec  de  la  cire  et  de  la 
térébenthine  mêlées  ensemble  , et  qui  ont  été  fondues  dans  * 

des  creux  faits  de  plâtre  très-fin  , où  chacun  de  ces  orne- 
ments a été  moulé. 

Après  avoir  ôté  le  feu  de  dessous  le  moule  , on  le  frotte* 
par-tout  avec  du  suif,  afin  que  la  chape  qui  doit  être  tra- 
vaillée par  dessus  ne  s’y  attache  pas. 

Cette  chape  se  comnience  d’abord  par  une  couche  ou  che- 
mise tic  potée , qui  est  une  terre  grasse  très-fine  passée  au 
tamis  et  mêlée  de  fiente  de  cheval  et  de  bourre.  On  laisse 
sécher  cette  première  couche  , on  en  applique  plusieurs  au- 
tres; et  lorsque  la  chape  a pris  une  épaisseur  de  quatre  pou-  ^ 

ces  , on  tire  les  clous  qui  arrêtoient  les  anses  , on  en  bouche 
les  entrées  avec  de  la  terre,  puis  on  environne  ce  moule 
ainsi  bien  couvert  de  terre  avec  de  bons  bandages  de  fer 
passés  en  long  et  en  large , et  bien  arretés  ; p.ar  dessus  ec 
fer  on  met  encore  de  la  grosse  terre. 

Quand  le  tout  est  bien  sec , on  vuide  le  moule  par  de- 
dans , après  quoi  on  le  porte  dans  la  fosse  qui  est  devant  le 
fourneau  et  où  le  canon  doit  être  fondu.  Comme  on  a ôté. 
tout  l’intérii  nr  du  moule  , il  ne  reste  plus  que  la  chape  qui , 
dans  son  inti'rieur  , a c.anscrvé  l’impression  de  tous  les  or- 
nements faits  sur  le  moule  ; et  ù la  place  du  moule  intérieur 
qu’on  vient  de  détruire , on  met  une  longue  piece  de  fer 
qu’on  nomme  le  noyau.  On  la  place  juste  dans  le  milieu  de  l.i 
chape , afin  que  le  métal  se  répande  également  de  côté  et 
d’autre.  Ce  noyau  est  recouvert  d’une  pâle  de  cendre  bien 


Digitized  by  Google 


236  F O N 

recuite  an  feu  : on  ne  lui  donne  que  la  grosseur  nécessaire 
pour  qu’il  reste  entre  lui  et  la  cliape  un  espace  qui  doit  être 
rempli  par  le  métal  qui  fait  l’épaisseur  de  la  piece.  Tout  le 
reste  se  passe  conmie  dans  la  fonte  des  statues  dont  nous 
avons  parlé  plus  haut. 

Les  moules  et  les  fontes  des  mortiers  et  des  pierriers  se 
font  , de  la  meme  manière  que  pour  le  canon.  Lorsrjue  les 
moules  sont  retirés  de  la  fosse,  on  les  casse  à coups  de  mar- 
teau pour  découvrir  la  piece  qu’ils  renferment  ; et  comme 
elle  est  brute  en  plusieurs  endroits , on  se  sert  de  ciseaux 
bien  acéiés  pour  couper  toutes  les  superfluité?  du  métal , et 
la  perfectionner  ; on  perce  ensuite  la  lumière  avec  une  es- 
pece de  foret  particulier. 

Autrefois  on  fondait  les  canons  avec  un  noyau  ou  un 
vuidc  dans  le  milieu.  Mais  M.  Marits  ayant  inventé  une  ma- 
chine pour  forer  les  pièces  après  les  avoir  coulées  pleines  , 
cette  méthode  , qui  a paru  réunir  les  plus  grands  avantages, 
a été  adoptée  , et  se  suit  dans  toutes  ou  presque  toutes  les 
fonderies.  Pour  creuser  les  pièces  , on  sc  sert  d’un  ins- 
trument qu’on  nomme  foret  , qu’on  assure  être  fixe  et 
sur  lequel  on  fait  tourner  le  canon  verticalement  afin 
de  l’évider  mais  comme  on  ne  permet  point  de  voir  faire 
cette  operation  , nous  ne  sommes  pas  en  état  d’en  rendre 
compte. 

Lorsque  les  canons  sortis  de  la  fonte  ont  été  réparés  , et 
que  la  liuiiiere  a été  percée  , on  procédé  à l’épreuve.  Pour 
cet  clTet , on  choisit  un  lieu  terminé  par  une  butte  de  terra 
assez  forte  pour  éprouver  le  boulet  ; on  place  la  piece  à 
terre  sur  un  chant  ier  : la  première  charge  de  poudre  est  do 
la  pesantcui'  du  boulet.  Après  la  première  épreuve  on  y 
Brûle  encore  un  peu  de  poudre  en  dedans  pour  la  flamber  ; 
on  y jette  de  l’eau  sur  le  champ  ; on  bouche  la  lumière  ; on 
presse'cette  eau  avec  un  écouvillon  , et  l’on  examine  si  elle 
no  s’échappe  par  aucun  endroit  ; on  prend  ensuite  le  chat , 
qui  est  un  morceau  de  fer  qui  a plusieurs  griffes  , dont  on  se 
sert  pour  voir  s’il  n’y  a point  de  chambres  dans  l’intérieiu"  du 
canon.  . ^ 

Gomme  les  canons  sont  des  pièces  très-longues  et  très-pc- 
santes , on  avoit  cherché  le  moyen  de  chasser  le  boulet 
avec  des  canons  plus  courts , moins  pesants , et  par  consé- 
quent plus  aisti.s  i transporter.  Les  Espagnols  en  construisi- 
rent (jui  piudulsoicnt  cet  effet , ce  qui  les  avoit  fait  notp- 
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»ier  canons  à VEspapuiIe.  Dans  ces  pièces  de  canons , la  lu- 
»nioi«  éloil  à-peu-près  vers  le  milieu  de  la  chatnln  e spliéri- 
»jue  ; en  sorte  cpi'il  s’enflaiiinioit  une  plus  grande  quantité  , 
de  poudre  à la  fois,  ce  qui  faisoit  que  ces  canons  cliassoient 
les  boulets  aussi  loin  que  d’autres  plus  longs;  mais  on  ne 
pouvoit  les  nettO)'er  que  difEcilement  : il  y restoit  quelque- 
fois du  l'eu  qui  occasionnoit  de  fâcheux  accidents  aux  canon- 
niers ; et  comme  ils  avoient  beaucoup  de  recul,  il  y avoit 
peu  de  justesse  dans  leiu's  coups  : toutes  ces  considérations 
en  ont  fait  abandonner  l’usage. 

I/Cs  canons  à la  SuédoLte,  sont  des  pièces  de  quatre  livres 
de  balle  de  nouvelle  invention.  Dans  l’épreuve  de  deux  rie 
tes  pièces  fondues  à l’Ammal  de  Paris , en  1740  , on  tira  a»^ 
sèment  dix  coups  par  minute.  Ces  pièces  ne  pesent  qu’envi- 
ron  six  cents  livres  , ce  qui  les  rend  d’un  transport  facile. 

Fonie  des  cloches. 

TiS  fonte  des  cloches  tient,  pour  ainsi  dire  , le  niiliett 
pour  l’antiquité  entre  célle  des  statues  et  celle  de  l’artillc- 
vie  , étant  de  bien  des  siècles  plus  nouvelle  que  la  première, 
cl  ayant  été  pratiquée  onze  ou  douze  cents  ans  plutôt  que  la  . 
seconde. 

L’usage  des  cloches  est  ancien  dans  l’église  d’Occident, 
pour  appeler  les  iideles  au  service  divin  : on  s’en  est  aussi 
servi  dans  l’église  d Orient  : mais  présentement  elle  est 
presque  toute  sous  l’empire  du  Turc  ; et  le  P.  Wansleb  assure 
dans  sa  seconde  relation  d Eigypte,  qu’il  n’y  a trouvé  qu’une 
seule  cloclie  : elle  étoit  dans  un  monastère  de  la  haute. 
Egypte  , oi\  elle  avoit  été  transportée  d’Europe. 

Comme  il  y a de  la  mode  dans  toutes  les  choses , on  a 
poussé  si  loin  celle  des  grosses  cloches  en  Occident , qu’on 
y en  volt,  et  particuliérement  dans  quelques  églises  de 
France  , d’un  poids  qui  paroitroit  surprenant  si  celles  de  la 
Chine  ne  les  suipassoient  de  beaucoup. 

La  grosse  cloclie  de  la  cathédrale  de  Rouen , que  l’on 
nomme  George  d'Ambroise  , et  qui  a été  fondue  sous  le  re- 
gnede  Lruis  XII,  passe  trente-six  milliers  ; celle  de  Paris , 
appelée  Emmanuelle , (^lïi  l’a  été  en  16S2  , sous  celui  de 
Louis  XIV,  est  du  poids  de  trente  et  un  milliers  ; ce  qui 
pourtant  comparé  avec  les  cloches  de  Nankin  et  de  Pékin 
dont  le  P.  le  Comte , Jésuite , nous  a donné  la  dimension 
et  la  pesanteur  dans  ses  mémoires , doit  paroître  peu  de 
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citoüe , la  cloclie  de  Nankin  étant  de  cinquante  milliers , et 
celle  de  Pékin  de  plus  de  cent  vingt  milliers  : mais  pour  la 
matière  et  le  son,  ces  grosses  cloches  de  la  Chine  sont  inh- 
niment  moins  bonnes  que  celles  d’Ëurope. 

11  ne  faut  pas  non  plus  oublier  la  clocne  de  Moscow  qui 
' pesé  soixante  et  six  mille  livres , que  quelques  auteurs  esti- 
ment la  plus  grosse  clo.clie  du  monde  , et  qui  la  seroit  en 
effet , si  1 on  pouvoit  douter  de  la  bonne  foi  du  célèbre  au- 
teur des  mémoires  de  la  Chine. 

C’est  ordinairement  sur  les  lieux  et  proche  des  clochers 
pour  lesquels  les  cloches  sont  destinées  , qu’on  établit  des 
fonderies  et  qu’on  travaille  au  moule  des  cloches  dans  les- 

Juelles  il  doit  entrer  une  grande  quantité  de  métal  : on 
vite  par  ce  moyen  la  difficulté  et  les  frais  du  transport, 
UEmmanuelle  de  Paris , dont  on  vient  de  parler , fut  fondue 
dans  l’endroit  nommé  le  terrein  , lieu  alors  vague  sur  la  ri- 
vière de  Seine,  proche  du  cloître  Notre-Dame , où  se  trouve 
actuellement  un  agréable  jardin. 

I/t‘s  parties  d’une  cloche  sont , i la  patte  ou  le  cercle 
inférieur  qui  la  termine  en  s’amincissant  : a.®  le  bord  qu’on 
nomme  aussi  la  panse  ; c’est  la  partie  sur,  laquelle  doit  frap- 
per la  masse  du  battant,  et  qu’on  tient  pour  cette  raison  plus 
épaisse  que  les  autres  : 3.®  les  faussures  , c’est  l’enfonce- 
ment du  milieu  de  la  cloche , ou  plutôt  le  point  au-dessous 
duquel  elle  commence  à s’élargir  jusqu’à  son  bord  : 4-°  la 
gorge  OU  \bl  fourniture  ; c’est  la  partie  qui  s’élargit  et  s’épais- 
sit par  une  fourniture  de  métal  toujours  plus  grande  jusqu’au 
bord  : 5.°  le  vase  supérieur,  ou  cette  moitié  de  la  cloche  qui 
s’élève  au-dessus  des  faussures  : 6.®  le  cerveau  qui  fait  la  cou- 
verture de  la  cloche , et  qui  par  dedans  soutient  Vanneau  du 
^battant  : 7,®  les  anses  qui  sont  des  branches  de  métal  unies 
au  cerceau , courbées  cl  évidées  pour  recevoir  les  clavettes 
de  fer  par  le  moyen  descjuellcs  la  cloche  est  suspendue  au 
mouton  qui  lui  sert  tout  à la  fois  d’appui  et  de  contrepoids 
quand  on  la  met  à volée. 

Les  niatiei-es  nécessaires  à la  construction  du  moule  d’une 
cloche  sont  ; 

1 .“  La  terre  ; la  plus  liante  est  toujours  la  meilleure.  La 
grande  précaution  est  de  la  bien  passer  pour  en  ôter  les  plus 
jietites  pierres ,/l  tout  ce  qui  pourroit  occ^isionner  ou  dés 
crevasses  ou  des  inégalités  sur  les  surfaces  du  moule, 

2..°  brique  ; on  n’en  fait  us.nge  que  dans  le  noyau,  et 
pour  le  fourneau. 
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3. ®  JjaJiente  de  cheval , la  bourre  et  le  chanvre,  employé» 
par  mélange  avec  la  terre  , pour  prévenir  les  crevasses  , «t 
pour  doruier  au  ciment  une  plus  Ibrte  liaison. 

4. °  La  cire , matière  dont  on  forme  les  inscriptions , le» 
armoiries  et  les  autres  figures. 

5. ’  Le  ad/:  on  le  mêle , par  porti()n  égale  , avec  la  cira 
pour  en  faire  un  tout , qu’oti  rend  maniable  comme  une 
pâte  molle  à l’aide  du  feu  ,*et  on  en  met  une  légère  couche 
sur  la  chape , avant  que  d’y  appliquer  les  lettres. 

Tout  ce  qu'on  a dit  de  ce  qui  s’observe  pour  jeter  de» 
statues  en  bronze  , convient  aussi  à proportion  à la  fonte  dey 
cloches.  Voici  ce  qui  leur  est  particulier. 

Premièrement , le  métal  ^t  différent  pour  les  proportions 
de  cuivre , d’étain  et  de  zinc  qui  entrent  dans  sa  composi- 
tion. En  second  lieu  , le  noyau  et  la  cire  des  cloches , du 
moins  si  c’est  un  accord  de  plusieurs  cloches  qu’on  veuille 
fondre , ne  se  font  pas  au  hasard  ni  au  gré  de  l’ouvrier , 
mais  doivent  se  mesurer  par  le  Fondeur , sur  la  brochette  ou 
échelle  campamire , qui  sert  k donner  aux  cloches  la  hauteur, 
l’ouverture  et  l’épaisseur  convenables , suivant  la  diversité 
des  tons  qu’on  veut  qu’elles  aient. 

FONDEUR  EN  CARACTERES  D’IMPRIMERIE.  Le» 
caractères  d’imprimerie  sont  autant  de  petits  parallélipipe- 
des,  composés  d'un  mélange  métallique  particulier , à l'ex- 
trémité desquels  est  ,en  relief,  une  lettre  ou  quelque  autr^ 
figure  employée  dans  l'impression  des  livres.  La  surface  de 
ces  caractères  étant  enduite  d’encre  noire  ou  rouge , et  étant 
ensuite  appliquée  fortement , par  la  presse  d’imprimerie  ^ 
contre  du  papier  préparé  é cet  effet  ,y  laisse  son  empieinte. 

On  peut  distribuer  l’art  d’imprimer  en  trois  parties  ; 
1 .®  l’art  de  graver  les  poinçons  ; a.®  l’art  de  fondre  les  ca- 
ractères ; 3.®  et  l’art  d’en  faire  usage.  On  parlera  seulement 
ici  de  l’art  de  graver  les  poinçons , et  de  celui  de  fondre  les 
caractères.  Quant  é celui  d’employer  les  caractères , on  le 
trouvera  é l’article  LaPnuiEUR. 

On  peut  regarder  les  graveur»  de  poinçons  comme  les 
premiers  auteurs  de  tous  les  caractères  mobiles  avec  lesquels 
on  a imprimé  depuis  l’origine  de  l’imprimerie  ; ce  sont  eux 

3ul  les  ont  inventés , corrigés  et  perfectionnés  par  une  suite 
e progrès  longs  et  pénibles , et  qui  les  ont  portés  au  point 
où  nous  les  voyons; 

^vant  cette  découverte  on  gravoit  ce  que  l’on  vouloit 
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imprimer  sur  une  planche  de  bois  dont  une  seule  pièce  fat- 
soit  une  p^age  ou  une  feuille  entière  ; mais  la  diniculté  de 
corriger  les  fautes  qui  se  glissoient  dans  les  planches  gra- 
v<les,  jointe  à l’einbarrns  de  ces  planclies  qui  se  niulti- 
piioient  à l’infini , inspira  le  dessein  de  rendre  lès  caractère* 
mobiles, 'et  d’avoir  qf.ilant  de  pièces  séparées  qu’il  y a de 
ligures  distinctes  dans  l’écriture.  Cette  découveile  fut  faite 
en  Allemagne  , vers  l’an  i44o  » où  plusieurs  personnes  s’é- 
tant réunies  d’intérêt  avec  l’inventeur  qu’on  dit  communé- 
ment être  Jean  Guttemberg , gentilhomme  Allemand , s’oc- 
cuperont en  même  temps  à donner  la  perfection  à cette  in- 
vention. En  i.Sio,  Claude  Garamoiui , nsAü'  de  Paris,  la 
porta  au  plus  haut  point , soit  ^r  la  forme  des  caractères , 
soit  par  la  justesse  et  la  précision  avec  lesquelles  il  les  exé- 
cuta. ün  peut  voir  dans  le  livre  de  modèles  des  caractères 
d’imprimerie  , publié  en  1742  , par  M.  Fournier  le  jeune  , 
très-habile  Fondeur  et  Graveur  en  caractères , rhistoire  , 
les  progrès  de  cet  art , et  ceux  qui  s’y  sont  le  plus  distin- 
gués. Ce  sont  ces  graveurs  qui  ont  trouvé  le  secret  de  l’im- 
primerie en  préparant  les  poinçons  nécessaires  pour  la  fonte 
des  caractères  ; ils  sont  peu  coimus , parce  qu’on  les  confond 
ordinairement  avec  les  Fondeurs  en  caractères , quoique  leur 
travail  soit  bien  difféient.  Que  les  caractères  soient  beaux  oa 
laids , les  Fondeurs  et  les  Imprimeurs  n’en  sont  ni  plus  ni 
moins  blâmables  ; et  quoique  chacun  d'eux  coopéré  à la 
beauté  d'une  édition  , ils  nont  l’un  et  l’autre  que  le  mérite 
de  savpir  bien  choisir , l’un  les  meilleurs  poinçons  sur  les- 
quels il  forme  les  matrices  de  ses  lettres  , et  l’autre  les  plus 
beaux  caractères  dont  il  imprime  ses  ouvrages. 

Il  n’est  pas  possible  de  bien  graver  des  caractères  lojrs- 
<^u’on  ignore  le  détail  du  mécanisme  de  la  fonderie  et  de 
1 imprinuirlc  ; la  théorie  de  l'impnession  est  si  nécessaire  ù un 
Fondeur  de  caractères , qu’il  doit  y assujettir  tout  son  travail , 
et  savoir  quelle  est  la  figure  la  plus  parfaite  qui  convient 
aux  caractères  qu’il  veut  fondre.  Pour  y réussir , il  com- 
nience  par  faire  le  calibre  qui  est  un  petit  morceau  de  lai- 
ton , de  tôle , ou  dé  fer  blanc  , quarré , pas  plus  épais  qu’une 
carte , et  sur  lequel  il  taille  la  hauteur  que  doivent  avoir 
scs  lettres. 

Cette  première  opération  faite  , il  y conforme  ses  poin- 
çons’, après  avoir  commencé  par  le  contre-poinçon  qui  est 
La  figure  intérieure  de  la  lettre , à laquelle  il  ne  donne  pas 
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trop  de  talus , de  crainte  qu’elle  ne  devienne  trop  épaisse 
par  le  long  usage.  , 

La  gravure  des  caractères  se  fait  en  relief  sur  un  des  bouts 
d'un  morceau  d’acier  d’environ  deux  pouces  géométriques 
de  long , et  de  grosseur  proportionnée  à la  grandeur  de 
l'objet  qu'on  y veut  former.  On  fait  les  poinçons  du  meil- 
leur acier  qu’on  peut  clioisir.  On  commence  par  arrêter  le 
dessin  de  la  lettre  ; c’est  une  affaire  de  goilt  ; et  l’on  a v« 
en  différents  temps  les  lettres  varier , non  dans  leur  forme 
essentielle,  mais  dans  les  rapports  des  différentes  parties  de 
celte  forme  entre  elles.  Nous  prendrons  ici  poiu-  exemple 
le  dessin  arreté  d’une  lettre  majuscule  B.  Cette  lettre , 
comme  l’on  voit , est  composée  de  parties  blanches  et  de 
parties  noires.  Les  premières  sont  creuses  , et  les  secondes 
sont  saillantes. 

Pour  former  les  parties  creuses  , on  travaille  un  contre- 
poinçon  d’acier  qui  a la  forme  des  parties  blanches  : ce  con- 
tre-poinçon, étant  bien  formé , trempé  dur,  et  un  peu  recuit 
afin  qu'il  ne  s’égrène  pas  , sera  tout  prêt  à servir. 

Le  contre-poinçon  étant  fait , il  faut  faire  le  poinçon  : 

Jour  cela  on  prend  de  bon  acier  ; on  en  dresse  un  morceau 
e grosseur  convenable  , que  l’on  fait  rougir  au  feu  pour 
le  ramollir  ; on  le  coupe  par  tronçons  de  la  longueur  que 
pous  avons  dit  plus  haut;  on  arrondit  un  des  bouts  qui 
doit  servir  de  tête  , et  l’on  dresse  bien  à la  lime  l’autre  bout , 
en  sorte  que  la  face  soit  bien  perpendiculaire  à l’axe  du 
poinçon  , ce  dont  on,  s’assure  en  la  passant  dans  l'équerre  à 
dresser. 

Li'équerre  à dresser  est  un  morceau  de  bois  ou  de  cuivre  , 
formé  par  «leux  parallêlipipedes  qui  forment  un  angle  droit 
fur  la  ligne  ; ep  sorte  que  quand  l’équerre  est  posée  sur  un 
plan , celle  ligne  soit  perpendiculaire  au  plan.  La  partie 
inférieure  de  l’équerre , celle  «jui  pose  sur  le  plan , est  garnie 
d’une  semelle  d’acier  ou  d’autre  métal , bien  dressée  sur  la 
pierre  à l’huile  qui  doit  être  elle-même  parfaitement  plane. 

Jjorsqu’on  a préparé  le  poinçon  , comme  on  l’a  dit , on 
le  fait  rougir  au  feu  quand  il  est  très-gros.  Quand  il  ne 
l’est  point , il  suffit  que  l’acier  soit  recuit.  Pour  recevoir 
^ l’empreinte  du* contre-poinçon,  on  le  serre  dans  un  ias 
«lans  lequel  il  y a une  ouverture  propre  à le  recevoir.  On 
l’y  affermit  par  deux  vis,  la  faoe  perpendiculaire  à l'axe 
tournée  en  haut  ; on  présente  ii  cette  face  le  contre-poinçon 
Tome  H.  Q 
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qu’on  enfonce  à coups  de  hinsse  d’une  ligne  ou  environ 
dans  le  coips  du  poinçon  qui  reçoit  ainsi  l’einpieinle  de< 
parties  creuses  de  la  lettre.  On  retire  ensuite  le  contre-poin- 
çon ; on  ôle  le  poinçon  du  tas  ; on  le  dégrossit  à la  lime  , 
et  on  le  dresse  sur  la  pierre  à l’huile  avec  l’équerre  ; cetto 
opération  seit  à enlever  les  barbes  que  la  lime  a occasion- 
nées ; on  litiit  les  parties  saillantes  de  la  lettre  à la  lime  , 
et  quelquefois  au  burin. 

Ou  place  ensuite  le  poinçon  dans  l’angle  de  l’équerec  ; 
on  l’y  assujettit  avec  le  pouce  ; et  avec  le  reste  de  la  main 
dont  on  tient  l’équerre  extérieurement , on  promené  le  tout 
sur  la  pierre  à l’iiuile  sur  laquelle  on  a soin  de  répandre  un 
peu  d’builc  d’olive.  La  pierre  use  à la  fois  et  la  semelle  de 
l’équerre  et  la  partie  du  poinçon  : iiiais  comme  l’axe  du 
poinçon  conserve  toujours  son  parallélisme  avec  l’arèle 
angulaire  de  l’équerre  , et  que  l’équerre  à cause  de  la 
grande  étendue  de  sa  base  ne  perd  point  sa  direction  per- 
pcndicülairc  au  plan  de  la  picTre  ; il  s’ensuit  qu’il  en  est 
de  même  du  poinçon  , qu’il  est  dresse  , et  que  le  plan  de  la 
lettre  est  bien  perpendiculaire  à l’axe  du  poinçon. 

Quand  le  poinçon  a reçu  celte  façon  , on  le  Ireriipe  pour 
le  <lurcir.  On  le  fait  ensuite  un  peu  revenir  ou  recuire. 

Tous  les  poinçons  des  lettres  d’un  mêhie  corps  doivent 
avoir  une  hauteur  égale  relativement  à leur  figure. 

Les  poinçons  étant  faits  passent  entre  les  mains  du  Fon- 
deur qui  doit  examiner  si  les  poinçons  qu’il  acheté  ou  qu’il 
fait  ont  l’oeil  bien  terminé  et  d’une  profondeur  sulRsante^ 
et  si  les  bases  et  sommets  des  lettres  se  renferment  bien  en- 
tre des  parallèles.  On  commence  ordinairement  paf  la  let- 
tre M , et  c’est  elle  qui  sert  de  réglé  pour  les  autres. 

li.1  fonderie  en  caractères  est  une  suite  dé  la  gravure  de* 
poinçons.  Le  terme  /b/zderte  en  caraeieres  a plusieurs  accep- 
tions ; il  se  prend  ou  pour  un  assortiment  complet  de  poiir- 
çons  et  de  ' matrices  de  tous  les  caractères  , Signes , figu- 
res , etc.  servant  à l’imprimerie , avec  les  moules  , four- 
neaux , et  antres  ustenciles  nécessaires  à la  fonte  des  carac- 
tères , ou  pour  le  lieu  où  l’on  fabrique  les  caractères , ou 
pour  l’cnifroit  où  l’on  prépare  le  mùtal  dont  iis  sont  for- 
més , ou  enfin  pour  l’art  meme  de  les  fondre  ; c’est  de  cet 
art  que  nous  parlerons. 

Les  premiers  Fondeurs  étoient  Graveurs , Fondeurs  et 
Imprimeurs,  c’est-à-dire  qu’ils  travàilloient  les  poinçons, 
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firappoicnt  les  matrices , liroient  les  empreintes  des  ma- 
trices , les  disposoient  en  formes , et  Iniprinioient.  &Iais 
l’art  s’est  divisé  en  trois  branches  par  la  (Micullë  qu’il  y 
avoit  de  réussir  également  bien  dans  toutes. 

Lorsque  le  Fondeur  s’est  pourvu  de  bons  poinçon^,  il 
travaille  .à  former  des  matrices  ; pour  cet  eft'et  il  prend  le 
meilleur  cuivre  de  rosette  qu’il  peut  trouver;  il  en  l'orme  à 
la  lime  de  petits  parallélipipedes , longs  de  quinze  à dix- 
huit  lignes , et  d’ime  base  et  largeur  proportionnées  à la 
lettre  qui  doit  être  formée  sur  cette  largeur.  Ces  morceaux  , 
dressés  et  recuits , sont  posés  l’un  après  l’autre  sur  un  tas 
d’enclume  : on  applique  dessus , à 1 encL’oit  qui  convient , 
l’exti’éinilé  gx’avée  du  poinçon  ; et  d’un  ou  de  plusieurs  coups 
de  marteau  , on  l’y  fait  entier  à une  profondeur  déterminée 
depuis  une  demi-ligne  jusqu’à  une  ligne  et  demie. 

Par  cette  opération  le  cuivre  prend  exactement  la  forme 
du  poinçon  , et  devient  un  véritable  moule  île  corps  de 
lettre  semblable  à celle  du  poinçon  , et  c’est  par  celte  rai- 
son qu’on  lui  a donné  le  nom  de  matrice.  Le  nom  de  moule 
a été  réservé  pour  un  assemblage  dont  la  matrice  n’est  que 
la  partie  principale. 

Quelque  bien  que  les  matrices  soient  frappées  , elles  sa- 
roient  encore  imparfaites  si  le  Fondeur  n’avoit  le  soin  de 
les  justifier , c’esl-à-dire  de  limer  toutes  leurs  faces  avec 
tant  de  précision , quelles  soient  de  même  niveau , et 
quelles  ne  portent  pas  plus  de  cuivre  d’un  côté  que  d’autre. 

Après  la  justitication,  il  les  pa/e,  c’esl-à-dire  qu’il  y fait 
en  dessous  un  talus  , ou  entaille  qui  est  vis-à-vis  de  l’œil  de 
la  lettre  , et  deux  petits  crans , l’un  au  dessous  , l’auli'e  au 
dessus , pour  les  tenir  ensemble  avec  le  morceau  de  peau 
qu’on  nomme  une  attache. 

La  première  opération  qu’on  ait  à faire  quand  on  a cons- 
truit et  disposé  le  moule , est  de  préparer  la  matière  dont 
les  caractères  doivent  être  fondus.  Pour  cet  effet  on  -prend 
du  plomb  et  du  régule  d’antimoine,  on  les  fond  séparé- 
ment , et  on  les  mêle  ensuite  , mettant  quatre  cinquièmes 
de  plomb  et  un  cinquième  de  régule  : ce  mélange  donne 
un  composé  propre  pour  la  fonte  des  caractères. 

Quand  ce  métal  est  fluide  , et  qu’on  a fait  les  essais  au 
moule  et  à la  matrice.- pour  vérifier  si  la  lettre  qu’on  veut 
fondre  se  trouve  d’approche  et  de  ligne  , on  prend  de  la 
main  gauche  le  moule  garni  de  la  matrice , et  de  la  droit* 
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Une  petite  cuiller  de  foute  qui  ne  tient  pas  plus  de  nit’fal 
qu’il  en  faut  pour  une  lettre;  on  verse  à rorilice  du  moule  la 
cuiller  pleine  (le  fonte,  en  baissant  et  relevant  subitement  la 
main  gauche  alin  que  le  métal  se  précipite  au  fond  de  la 
matrice  et  en  prenne  la  figure  : ce  mouvement , qui  doit  être 
fait  avec  vitesse,  est  d'aiitant  plus  nécessaire  que  le  métal 
se  moiileroit  mal  parce  qu’il  se  fige  dès  qu’il  touche  le  fer. 

La  lettre  étant  Ibrmée  , on  appuie  le  pouce  de  la  main  droite 
sur  le  haut  de  la  matrice  , alin  qu’<;n  faisant  la  bascule  elle 
se  détache  de  la  lettre  ; on  referme  le  moule  dès  que  la  lettre 
en  est  sortie  , et  on  réitéré  celte  opération  jusqu’à  deux  et 
trois  mille  lois  par  jour. 

Il  ne  fa’ut  pas  s’imaginer  que  la  lettre  au  sortir  du  moule 
soit  achevée , du  moins  quant  à ce  qui  regarde  son  corps  ; 
car  pour  le  caractère  il  est  parlait  ; il  est  beau  ou  laid , se- 
lon que  le  poinçon  qui  a servi  à former  la  matrice  a été 
bien  ou  mal  gravé.  La  lettre  apporte  avec  elle  au  sortir  du 
moule  une  éminence  de  matière  de  forme  pyramidale , 
adhérente  par  son  sommet  au  pied  de  la  lettre.  Celte  partie 
de  métal  qu’on  appelle  jet , est  formée  de  l’excédent  de  la 
matière  nécessaiie  à former  le  caractère , qu’on  a versée  dans 
le  moule.  On  la  sépare  facilement  du  corps  de  la  lettre  au 
moyen  de  l’étranglement  que  les  plans  inclinés  des  parties 
du  moule  appelée»  jets  y ont  formé  : d’ailleurs  la  composi- 
tion , que  l’addition  de  l’antimoine  rend  cassante  presque 
comme  de  l’acier  trempé  , facilite  cette  séparation.  Le  jet 
séparé  de  la  lettre  s’appelle  rompure. 

Après  que  toutes  les  lettres  sont  rompues  , c’est-à-dire  , , 

qu’on  a séparé  les  jets  qui  .se  remettent  à la  fonte , on  les 
frotte  sur  une  meule  de  grès  qu’on  appelle  pierre  à frotter. 
Lorsque  les  lettres  ont  été  frottées  ou  crénées , et  ratissées , 
on  les  arrange  dans  un  composteur  qui  est  une  réglé  de  bois 
entaillée  , sur  laquelle  on  arrange  les  caractères  , la  lettre 
en  haut , et  tous  les  crans  tournés  du  même  c<îté.  Les  ca- 
ractères ainsi  rangés  dans  le  composteur  sont  transportés  sur 
la  réglé  de  fer  : on  les  y place  de  maniéré  que  leur  pied 
soit  en  haut , et  que  le  caractère  porte  sur  la  surface  hori- 
zontale du  justifieur  qui  n’est  lui-mème  qu’un  composteur  de 
fer. 

Le  justifieur  ainsi  garni  d’une  rangée  de  caractères , est 
placé  entre  les  deux  jimielles  àixeoupoir  , qui  est  une  sorte 
d'établi  très-solide  siu:  lequel  sont  fortentent  fixées  deux 
jumelles. 


Digillzed  by  Goo 


F O N 245 

Les  caractères  ëtant  arrangt's  on  les  coupe  avec  un  rabot 
de  ftr.  Quand  on  veut  couper  les  lettres,  on  place  le  rabot 
sur  le  justilleui’  , en  sorte  que  les  parties  saillantes  des  let- 
tres soient  entre  les  guides  du  rabot  : on  hausse  ou  l’on 
baisse  le  fer  qui  est  un  peu  arrondi  par  son  tranchant , atln 
qu’il  puisse  emporter  autant  de  matière  que  l’on  souhaite. 

Les  réglements  ont  statué  sur  la  hauteur  des  lettres  ; il 
est  ordonné  que  la  lettre  portera  depuis  sa  surface  jusqu’à 
l’extrémité  de  son  pied  , dix  lignes  et  demie  de  pied-de-roi. 

Le  retranchement  de  matière  u’esl  pas  le  seul  qui  se  fasse 
avec  le  rabot  ; on  est  contraint  d’enlever  encore  de  l’étoffe 
au  haut  du  caractère.  Ce  retranchement  se  fait  des  deux 
côtés  aux  lettres  qui  n’ont  ni  tête  ni  queue , et  seulement 
du  côté  opposé  à la  queue  lorsque  les  caractères  en  ont 
une. 

Sans  toutes  les  précautions  que  nous  venons  de  détailler , 
avec  les  meilleurs  caractères  du  plus  liabile  graveur , un 
Fondeur  ignorant  feroit  un  fort  mauvais  ouvrage. 

On  entend  par  fonderie  en  caractères  un  amas  de  matri- 
ces , de  moules , de  poinçons , et  d'ustenciles  propres  à 
remplir  tous  les  objets  de  l’impression.  Il  y a vingt  sortes 
de  caractères  qu’on  appelle  corps  ; chacun  de  ces  corps  a 
ses  lettres  romaines  et  italiques. 

Pour  avoir  une  égalité  de  corps  de  toutes  les  lettres  d’une 
fonte  , on  se  sert  de  deux  moyens.  Le  premier  est  de  cou- 
cher une  vingtaine  de  lettres  d’un  corpst  sur  un  composteur 
qui  est  fait  exprès;  quand  elles  ont  été  ensuite  vérifiées 
sur  le  justifieur , l’apprêteur  en  couche  d’autres  sur  le  com- 
posteur ; lorsqu’elles  excédent , il  leur  donne  quelques 
coujis  de  couteau  , et  les  égalise  à la  première  justification. 
Le  second  moyen  c’est  de  se  servir  du  prototype  , instrument 
qui  réglé  la  force  du  corps  de  tous  les  caractères  en  général, 
et  leur  donne  une  précision  sure. 

Les  caractères  à imprimer  paient  en  France  les  droits  de 
sortie  , comme  mercerie  , à raison  de  trois  livres  du  cent 
pesant. 

Les  Fondeurs  de  caractères  d’imprimerie  qui  ne  sont  guère 
que  cinq  ou  six  dans  Paris  , sont  du  corps  des  libraires  et 
imprimeurs. 

Les  maîtres  ne  peuvent  prendre  ni  retirer  les  apprentis  , 
compagnons  Fondeurs  , et  ouvriers  l’un  de  l’autre , sous 
peine  de  cinquante  livres  d’amende,  et  des  dommages  et 
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intérêts  du  maître  que  l’apprenti  ou  compagnon  aura 
quitté. 

FONDEUR  EN  CUIVRE.  Les  maîtres  Fondeurs  ont 
droit  de  fondre  toutes  sortes  de  grands  et  de  petits  ouvra- 
ges de  métal  ; mais  ils  ne  fondent  ordinairement  que  de 
légers  ouvrages,  tels  que  sont  des  croix  d’églises,  des  chan- 
deliers , des  ciboires , des  encensoirs , des  lampes , des 
bossettes,  etc.  Il  y a cependant  des  maîtres  dans  cette  coin- 
niunauté  qui  se  sont  distingués  par  la  beauté  des  ouvrages 

3ui  sont  sortis  de  leurs  fonderies  : tel  a été  sur  La  fin  du 
ix-septieme  siecle  Pierre  le  Clerc , et , depuis , ses  enfants  qui 
ont  fondu  pour  l’église  de  Notre-Dame  de  Paris,  et  pK)ur 
plusieurs  autres  églises  de  la  capitale  et  des  provinces , des 
nigles  ou  pupitres , des  lampes , des  tabernacles  , des  croix 
et  des  chandeliers  , d’un  poids  et  d’un  dessin  au  dessus  de 
tout  ce  qu’on  avoit  vu  jusqu’alors  en  ce  genre. 

Le  sable  que  les  maîtres  Fondeuj’s  de  Paris  emploient 

Sour  leur  fonte , se  prend  aux  sablonnieres  de  Fontenay  à 
eux  lieues  de  cette  capitale  : il  est  d’abord  d’une  couleur 
tirant  sur  le  jaune,  fort  doux,  et  un  peu  gras;  mais  lors- 

au'il  a servi  il  devient  tout  noir  à cause  du  charbon  en  pou- 
re  dont  on  se  sert  pour  les  moules. 

Chaque  fois  qu’on  veut  se  servir  de  ce  sable  , il  faut  le 
corroyer  à plusieurs  reprises  sur  une  planche  large  d’environ 
un  pied , qui  porte  sur  les  bords  d’une  espece  de  coffre  ou 
bahut  aussi  de  bois  , dans  lequel  ce  sable  est  enfermé , 
et  où  il  retombe  à mesure  qu  il  est  corroyé.  Ce  corroi  se 
fait  avec  un  cylindre  de  bois  long  de  deux  pieds , et  d’en- 
viron deux  pouces  de  diamètre,  et  une  espece  de  couteau 
fait  d’une  lame  d’épée  rompue  , emmanchée  de  bois  paf  un 
bout,  dont  on  se  sert  alternativement  en  recoupant  le  sable 
avec  le  couteau  quand  il  a été  plusieurs  fois  passé  socs  le 
rouleau. 

Pendant  qu’un  compagnon  corroie  le  sable , un  autre 
prépare  les  moules , en  plaçant  sur  une  planche  de  lon- 
gueur et  de  largeur  proportionnées  à la  quantité  et  à la 
lorme  des  ouvrages  qu’on  veut  fondre  , les  modèles  en  bois 
Ou  en  cuivre  ilont  le  sable  doit  recevoir  l’empreinte. 

Au  milieu  de  la  planche  , et  dans  toute  sa  longueur , se 
place  une  moitié  de  petit  cylindre  de  cuivre  qui  est  destiné 
À faire  le  maître  jet  pour  couler  le  métal , en  observant 
qu’il  touche  d un  bout  le  bord  de  la  planche,  et  qu’il  n’aille 
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de  l’aulre  que  jusqu’au  dernier  luodcle  qui  y est  placé.  Il  y 
a aussi  plusieurs  petits  jets  de  traverse  pareillenienl  de  cui- 
vre, pour  dislriJbuei'  le  métal  également  par-tout. 

Tout  étant  ai/isi  disposé  sur  la  planche  , on  y met  un 
châssis  de  Lois  d’un  pouce  environ  de  largeur  , et  d’une 
hauteur  convenable  à l’élévation  des  modèles  : ensuite  on 
couvre  légèrement  la  phuiche  et  les  modelés  avec  du  cliai'- 
bon  pulvérisé  et  passé  au  tamis , pour  qu’ils  se  puissent 
lever  plus  aisénjie/il  de  dessus  le  sable  auquel  ils  s’atlache- 
roient  sans  cette  précaution  , ii  cai,ise  qu’on  l’emploie  un 
peu  luimide.  Cette  poudre  mise  , on  remplit  tout  le  cliassis 
de  sable  qu’on  applatil  et  qu’on  presse  fortement  avec  une 
espece  de  batte  de  bois  de  ligure  triangulaire. 

Ce  premier  châssis  étant  tini , on  le  renverse  jx)ui'  en  dé- 
pouiller les  pièces,  c’est-à-dire  pour  les  tirer  du  sable;  ce 
qui  se  fait  en  les  cernant  un  peu  tout  aulpur  avec  un  petit 
instrument  de  fer  plat  et  coupant  par  un  bout,  qu’on  ap- 
pelle une  tranche.  Ensuite  l’on  travaille  tout  de  suite  à la 
contre-partie  du  moule , dans  un  cJiassis  semblable  au  pre- 
mier, excepté  qu’il  a des  chevilles  qui,  entrant  dans  des  trous 
qui  sont  à l’autre  châssis,  font,  quand  ils  sojil  joints,  que 
les  cavités  du  modelé  que  doit  remplir  le  métal,  se  trouvent 
parfaitement  opposées  l’une  à l’autre. 

A mesure  que  les  châssis  sont  ainsi  modelés  , on  les  porte 
au  Fondeur  qui,  après  avoir  augmenté  le  maître  jet  daps 
sa  contre-partie  avec  une  tranclu:  de  cuivre,  et  joint  aux  mp- 
delcs  les  jets  de  traverse  dans  tous  les  deux  châssis , les  sau- 
poudre de  folle  farine  , et  les  met  sécher  sur  le  fourneau. 
I.CS  deux  pièces  du  moule  étant  sufBsamment  seches  , elles 
^ joignent  par  le  moyen  des  chevilles  , afin  qu’elles  pe 
puissent  s’écarter  par  la  violence  du  ^létal  qui, doit  y entrer 
tout  cnUamnié  par  une  ouverture  ménagée  à l’endroit  ,dii 
maître  jet  : on  les  serre  dans  des  presses , les  unes  à. vis  si  les 
moules  ne  .sont  pas  épais , et  les  autres  à coi>vs  qui  sc  nom- 
ment des  serres , si  jes  moules  sont  trop  épais  pour  entrer 
dans  les  presses  à vis. 

Les  serrer  sont  de  fort  cliassis  de  bols  qu’on  met  aux  deipc 
bouts  de  chaque  moule  , et  dans  lesquels  on  des  maintient 
unis  par  le  moyen  de  coins  aussi  de  bois  qu’on  y chasse  avec 
autant  de  force  qu’il  en  est  besoin  , en  sorte  néanmoins  que 
le  sable  du  dedans  ne  puisse  en  être  ébranlé. 

Las  moules  ainsi  çn  presse  s’arrangent  auprès  du  fpur- 
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neau  pour  être  plus  à portée  de  recevoir  le  métal  au  sortir 
du  creuset.  Dans  le  temps  que  trois  ouvriers  préparent  de 
la  sorte  les  moules , on  fait  fondre  le  métal  dans  un  creuset 
de  terre  de  dix  pouces  de  hauteur  , fit  de  quatre  de  dia- 
mètre. 

Le  fourneau  qui  sert  à cette  fonte  ressemble  assez  en 
plusieurs  de  ses  parties  à la  forge  des  serruriers  : il  a comme 
elle  une  cheminée  au  dessus  pour  la  fumée , un  soufflet  à 
côté  pour  exciter  le  feu  , et  un  massif  où  se  met  le  creuset. 
C’est  proprement  dans  l’usage  de  ce  dernier  que  consiste 
toute  la  différence  du  fourneau  et  de  la  forge.  Il  y a au  mi- 
lieu de  ce  massif  une  cavité  carrée  , de  dix  à douze  pouces 
de  large , qui  pénétré  jusqu’au  fond  : elle  est  partagée  en 
deux  par  une  grille  de  fer  : la  partie  supérieure  seil  à met- 
tre le  creuset  et  le  charbon  , l’inférieure  reçoit  les  cendres. 

Quand  le  charbon , qui  doit  être  de  bois  bien  sec  , est 
suffisamment  allumé  , on  place  au  milieu  le  creuset  rempli 
de  métal , et  ensuite  orf  le  couvre  d’un  couvercle  de  terre  ; 
et  pour  augmenter  l’ardeur  du  feu  qu’on  excite  par  le  vent 
du  soufflet , on  met  encore  un  cari-eau  de  terre  sur  une  par- 
tie de  la  cavité  où  est  renfermé  le  creuset.  A mesure  que  le 
métal  se  met  en  fusion  , on  remplit  le  creuset  avec  des  pe- 
lotes de  cuivre  battues  dans  un  mortier.  Pour  mettre  ces 
pelotes  dans  le  creuset , on  se  sert  d’une  espece  de  cuiller  de 
îef'à  long  manche,  faite  par  le  bout  en  forme  de  cylindre 
creusé  , dont  l’extrémité  est  ouverte  pour  que  la  pelote  en 
coule  plus  aisément. 

La  lusion  étant  en  état , le  Fondeur , qui  est  le  troisième 
des  ouvriers  dont  nous  avons  parlé , prend  le  creuset  tout 
en  feu  et  le  porte  aux  moules  avec  des  tenailles  de  fer  dont 
les  tenaillons  sont  recourbés  en  forme  circulaire  pour 
mieux  embrasser  le  haut  du  creuset. 

IjC  métal  se  coule  par  l’ouverture  qui  aboutit  au  maître 
jet  de  chaque  moule , le  Fondeur  les  parcourant  tous  suc- 
cessivement jusqu’à  ce  que  le  eseuse^  reste  vuide , ou  du 
moins  qu’il  n'y  ait  point  assez  de  matière  pour  emplir  un 
nouveau  moule.  La  fonte  étant  finie  , un  quatrième  com- 

Îiagnon , qui  est  aussi  celui  qui  prépare  et  qui  bat  les  pe- 
otes  pour  le  creuset , jette  de  l’eau  fraîche  dans  les  mou- 
les pour  affiner  le  cuivre  ; et  presque  aussitôt  après  il  tire 
les  châssis  des  presses,  et  débarrasse  l’ouvrage  du  sable 
gu’on  corroie  de  nouveau  pour  d’autres  moules.  Les  Fon- 
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dcurs  coupent  seulement  les  jets  des  ouvrages  qu’ils  ont 
fondus  , et  les  vendent  sans  les  répaier  A ceux  qui  les  ont  < 
commandés  , et  aux  divers  ouvriers  qui  en  ont  besoin. 

La  communauté  des  Fondeurs  avoit  des  statuts  en  1281  , 
qui  lurent  renouvelles,  augmentés,  corrigés  et  approuu's 
en  1 573,  par  lettres-patentes  de  Charles  IX , du  12  .lanvier, 
enregistrées  au  Parlement  et  au  Châtelet  les  mêmes  mois  et 
an.  Ils  n’éprouverent  aucun  changement  jusqu’en  iOf)i  > 
que  les  charges  de  jurés  , créées  en  titre  d’ollice  par  la  dé- 
claration du  Roi  Louis  XIV , de  la  même  année,  ajranl  été 
incorporées  et  réunies  à celte  communauté  par  lettres-pa- 
tentes du  9 Novembre,  il  fut  ajouté  à leurs  statuts  quel- 
ques articles  dont  les  prineipaux  concernent  les  droits  de  ré- 
ception des  apprentis  et  des  maîtres. 

Celte  communauté  est  conduite  par  quatre  jurés , dont 
deux  sont  élus  chaque  année  : c’est  h eux  à marquer  les  ou- 
vrages, dans  leurs  visites  , avec  leurs  poinçons. 

Chaque  maître  ne  peut  avoir  qu’une  seule  boutique  et  un 
seul  apprenti  engagé  au  moins  pour  cinq  ans. 

Les  hls  de  maîtres  sont  aussi  obligés  à un  apprentissage  de 
thiq  ans  chez  leur  pere  ; mais  en  quelque  nombre  qu  ils 
soient,  ils  n’excluent  pas  l’apprenti  étranger. 

liCS  apprentis  des  villes  où  il  y a niaitrise  sont  reçus  à 
celle  de  Paris , en  apportant  leur  brevet  d’apprentissage  , et 
en  servant  quatre  ans  chez  les  maîtres.  Il  y a actuellement 
à Paris  trois  cents  trente  maîtres  Fondeurs. 

Les  Fondeurs  l'abricateurs  d’instruments  de  mathémati- 
que ont  les  inêines  statuts , prennent  les  mêmes  qualités,  cl 
ne  different  des  Fondeurs  en  cuivre  que  pour  le  coiU  des  bre- 
vets d’apprentisssge  et  des  lettres  de  maîtrise.  Voyez  l'AI- 
.SEUR  d’instruments  de  MATHEMATIQUE. 

FONDEUR  DE  PETIT  PLOMB.  C’est  un  ouvrier  qui 
fait  le  plomè  à tirer  de  toutes  les  especes,  les  balles  de  toutes 
les  grosseurs,  les  plombs  pour  les  manches  des  dames , etc. 
Pour  avoir  le  droit  de  vendre  le  plomb  qu’ils  fabriquent  , 
il  faut  qu’ils  achètent  un  privilège  et  se  fassent  passer  mar- 
chands. ils  sont  du  corps  des  miroitiers , et  suivent  les 
statuts  et  les  réglements  de  cette  communauté  : voyez  Bm- 
BLOTtERS. 

FONTAINIER.  Le  Fontainier  est  l’artiste  qui , par  des 
principes  certains  et  des  expériences  réitérées , fait  la  re- 
therclàe  des  eaux , les  jauge  pour  en  connoîlre  la  quantité  , 
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les  amasse  dans  des  pierri^es  pour  les  conduire  dans  un  rc-> 
gard  de  prise  ou  dans  un  réservoir  ; il  sait  relever  leur 
pente  et  les  conduire  au  lieu  destiné  ; il  connoît  la  force 
et  la  vitesse  des  eaux  jaillissantes  ; les  calcule  pour  en  savoir 
la  dépense  ; sait  donner  une  juste  proportion  aux  tuyaux 

rur  foriiicr  de  beaux  jets  bien  noiuris  , et  qui  s'élèvent  à 
^ liauteur  requise  ; el  par  une  sage  économie  , il  les  dis- 
tribue dans  un  jarditi  de  maniéré  qu’ils  jouent  tous  ensem- 
ble sans  s’altérer  l’un  et  l’autre. 

Le  Fontainier  mesure  l'd  dépense  des  eaux  ( qui  est  leur 
écoulement  ou  leur  débit  dans  un  certain  lcni[>s  ) par  le 
moyen  d’une /au^e  percée  de  plusieurs  trous  depuis  un  pouce 
jusqu’à  deux  lignes  circulaires.  II  distingue  m;ux  sortes  de 
dépenses  , la  naturelle  et  {lefféctive,  La  dépense  naturelle  est 
celle  que  les  eaux  jaillissantes  feroient  suivant  les  réglés 
constatées  parles  expériences,  si  leurs  conduites  et  ajuta- 
ges n’étoient  point  sujets  à des  frottements.  La  dépense 
^ective  est  celle  qui  se  fait  réellement , et  qui , comme  on 
voit , doit  être  toujours  moindre  que  celle  qui  est  indiquée 
par  le  calcul.  Au  reste  on  calcule  toujours  la  dépense  des 
«aux  par  la  sortie  de  l’ajutage , et  jantais  par  la  Itauteur 
des  jets. 

Le  Fontainier  distribue  les  eaux  pour  en  former  diverses 
cascades  qui  tombent  en  nappe  , comme  on  le  voit  , par 
exemple,  dans  la  pièce  d’eau  appelée  la  riviere  de  Marîy.; 
ou  en  gouttelettes , comme  on  volt  dans  les  bosquets  de 
Saint-Cloud  ; ou  en  rampe  douce,  comme  celles  de  Seaux  ; 
ou  en  buffets  , comme  à Trianon  et  à Versailles  ; ou  enfin 
par  chute  de  perrons , comme  la  grande  cascade  de  Saint- 
Cloud. 

Le  Fontainier  sait  donner  aux  bassins  la  forme  et  la  gran- 
deur qu’ils  doivent  avoir.  On  les  construit  de  quatre  ma- 
niérés , en  glaise  , en  ciment , en  plomb , ou  en  terre 
franebe.  Si  on  les  construit  en  glaise , on  ouvre  dans  la 
ferre  un  espace  beaucoup  plus  grand  que  ne  doit  être  le 
bassin  ; on  construit  un  mur  de  nioèllons  qui  soutient  les 
terres  ; on  refait  un  autre  mur  à chaux  et  à ciment , à quel- 
que dist.Mice  du  premier  ; on  remplit  ce  vulde  de  terre 
glaise  que  l’on  pétrit  bien , et  qu  on  nomme  le  corroi  : 
l’usage  (le  ce  corroi  est  de  retenir  les  eaux.  On  fait  au  fond 
du  bassin  un  sembbblc  corroi  de  glaise , que  l’on  recouvre 
de  paves  unis  à cliaux  et  à ciment.  Les  b:issins  revêtus  do 
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Jilonib  le  sont  par  les  plombiers  qui  réunissent  leurs  tra- 
vaux avec  ceux  du  Fontainier  : ce  sont  aussi  ces  ouvriers 
q^ui  l'ont  les  lujaux  de  plomb  destinés  À conduire  les  eaux. 
C’est  ainsi  que  les  différents  arts  se  réunissent  cnssemble 
pour  vaincre  la  nature  et  la  forcer  à prendre  des  roules  in- 
connues ; voyez  PLOMBIER. 

Pour  former  des  jets  d’eau  , on  i-éunit  dans  des  réser- 
voirs les  eaux  <jui  coulent  d’endroits  plus  élevés  que  le  lieu 
où  l’on  veut  fàire  les  jets  ; ou  bien , si  l’on  n’a  que  des  eaux 
situées  dans  des  tcrieins  bas  , on  les  éleve  dans  des  réser- 
voirs par  le  mojen  de  niacbincs  semblables  à celles  de  la 
Samaritaine  ou  du  Pont  Notre  - Dame.  Ces  eaux , ainsi 
réunies  dans  un  lieu  élevé  , sont  conduites  par  des  tuyaux 
qui  passent  sous  terre  , suivent  tons  les  détours  du  lerreln  , 
et  vont  jaillir  au  milieu  des  airs,  par  l’u/u/ag'e  placé  au  mi- 
' lieu  des  bassins  ; l’eau  s’élève  par  son  propre  }x>ids  à la  hau- 
teur à-peu-près  du  réservoir,  en  déduisant  ce  que  lui  fait 
perdre  le  frottement  et  l’opposition  quelle  trouve  dans  l’air 
en  sortant  par  l’ajirtage. 

FORGES  et  FOURNEAUX  A FER. -Le  fer  est  un  métal 
dur  et  sec  , diihcile  à fondre  , et  d’un  très-grand  usage  pour 
les  besoins  et  les  commodités  de  la  vie  : l’or  et  l’argent  , 
tout  précieux  qu’ils  sont  , ne  lui  sont  point  comparables 
à cet  égai-d.  • 

Mines  -de  fer. 

Les  mines  de  fer  sont  assez  communes  dans  l’Europe , 
' et  •particuliérement  en  France.  La  mine  se  trouve  à diffé- 
rentes profondeurs  et  de  divci'ses  figures.  Quelquefois  elle 
est  en  pierres  de  la  grosseur  du  poing,  et  qiielquefois  rude 
et  criblée  comme  une  éponge , souvent  polie  et  luisante 
'comme  une  glace,  ou  seulement  en  sable.  Il  y a des  en- 
droits où  la  mine  de  fer  est  à peine  couverte  de  deux  ou 
trois  pouces  de  terre  ; mais  ordinarremenl  il  faut  la  fouiller 
à quatre  , cinq  ou  six  pieds  de  fond. 

On  a remarqué  qu’il  y a du  fer  dans  la  terre  en  poussière , 
dans  le  limon , dans  l’argille , dans  la  marne  ^ et  sur-tout 
dam  les  terres  grasses  qui  sont  brunes  , rouges  ou  noires  : 
on  en  trouve  encore  dans  la  pierre  à chaux  , dans  la  pierre 
à fusil , et  antres.  Il  y a du  fer  dans  le  bois  même  , dans  le 
.sang  des  liommes  et  des  animaux  ; on  peut  même  ajouter 
qu’il  y en  a dans  Pean  et  dans  l’air. 

Quelques  personnes  onl  divisé  les  ni’mes  en  mines  seche 
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et  en  mines  vives.  Les  mines  seches  sont  celles  «jui  ne  se 
mettent  que  dilTicilement  en  fusion.  Les  mines  vives  , au 
contraire  , sont  celles  qui  ont  avec  elles  une  quantité  suffi- 
sante (le  fondant.  D’autres  ont  divisé  les  mines  en  froides 
et  en  chaudes  ; c’est  la  même  chose  que  seches  et  vives.  Les 
mineurs  et  les  fondeurs  du  Maine  les  distinguent  en  mines 
cassantes  et  mines  pliantes.  Le  travail  des  mines  consiste  , 

1. ®  à tirer  de  la  minière  la  mine  dont  on  veut  faire  usage  ; 

2. ®  à séparer  les  corps  ou  substances  nuisibles  ; 3.®  à ajou- 
ter les  matières  convenables  à la  fusion , que  l’on  appelle 
fondants. 

Les  mines  sont  ou  sur  la  superficie  de  la  terre , ou  à diffé- 
rents degrés  de  profondeur  : Il  y en  a en  grains , en  masses 
plus  ou  moins  dures.  Pour  trouver  celles  qui  sont  sur  la 
superficie  , on  n’a  besoin  que  des  yeux.  Si  la  mine  s’en- 
fonce dans  de  l’argille , ou  autre  matiçre  aisée  à percer  , il 
faut  employer  la  sonde  avant  que  d’y  mettre  des  ouvriers. 
Quand  on  est  assuré  d’un  banc  de  mines  et  de  son  épaisseur  , 
des  pelles  et  des  pics  suffisent  pour  tirer  la  mine.  Si  les 
mines  sont  en  grains  fins , ou  en  poussière , comme  du  menu 
sable,  mêlée  dans  la  pierre  dont  les  morceaux  se  séparent 
aisément,  le  pic  en  viendra  également  à bout. 

Si  les  mines  sont  k fond  de  douze  ou  quinze  pieds , il 
faut  faire  une  ouverture  de  six  pieds  sur  douze  ; et  quand 
on  est  descendu  k moitié , on  la  diminue  de  six  pieds  , pour 
percer  jusqu’à  la  mine  qu’on  jette  sur  le  premier  repos , et 
de  là  sur  le  bord  de  l’ouverture. 

On  cretise  ainsi  pour  tirer  les  mines  jusqu’à  vingt-cinq 
et  trente  pieds  de  profondeur , et  .quelquefois  plus.  On  peut 
faire  beaucoup  de  chemin  dans  une  minière  : on  s’expose 
beaucoup  en  les  visitant  pendant  les  pluies  et  la  fonte  des 
neiges  ; c’est  ordinairement  dans  ce  temps-là  quelles  s’éf- 
fondrent. 

Lorsqu’il  s’agit  de  creuser  à de  grandes  profondeurs  , il 
faut,  avant  d en  faire  la  dépense  , être  bien  assuré  des  ri- 
chesses de  la  minière  , ou  du  moins  avoir  pris  les  précau- 
tions nécessaires  pour  s’en  assurer.  Le  percement  des  puits , 
les  galeries  et  les  eaux  dont  il  faut  se  débarrasser  , sont  les 
trois  objets  principaux  de  la  dépense. 

Le  puits  ou  trou  qu’on  a creusé  pour  tirer  la  mine  , s’ap- 
pelle un  minaret  ; pour  en  faire  sortir  la  mine  , on  établit 
au  dessus  du  minaret  un  tour  avec  un  cordage  auquel  est 
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«tlaclié  «n  panier  dans  lequel  les  mineurs  descendent  ; 
quand  ils  ont  fait  leur  fouille , ils  remplissent  ce  panier  de 
mine  , et  on  le  fait  monter  par  le  moyen  d’un  moulinet. 
Le  nettoiement  des  mines  qui  ne  sont  nièlcies  qu*Svec  de  la 
terre,  se  fait  dans  un  attelier  appelé  patouillet.  Le  palouillet 
est  placé  Â côté  d'un  courant  d’eau  : il  est  composé  de  deux 
ou  quatre  châssis  en  bois  : au  dedans  de  ces  châssis  est  une 
feuiflure  profonde  pour  y attacher  des  plaques  de  fonte 
coulées  au  fourneau  : on  garnit  de  même  les  deux  côtés  ; 
c’est  ce  qui  forme  une  huche  dans  laquelle  on  jette  la  mine 
pour  être  nettoyée.  On  ajuste  un  petit  canal  du  côté  du  cou- 
rant d’eau  au  dessus  de  la  huche.  Ce  canal , fait  de  bois 
ou  de  pierre  , fournit  de  l’eau  à la  huche  : cette  eau  peut  • 
s’écouler  par  une  ouverture  qui  est  pratiquée  dans  le  bas  de 
la  huche  : au  côté  opposé , un  cylindre  de  bois  traverse  la 
huche  ; on  l’appelle  Varbre  ; il  est  garni  aux  deux  extrémi- 
tés de  tourillons  de  fer.  Ce  cylindre  est  traversé  par  les 
bras  d’une  roue  qui  tombe  dans  le  courant  ; il  est  aussi  garni 
vis-A-vis  de  la  huche,  de  trois  barreaux  du  fer  coudés  à deux 
branches  , dont  les  racines  sont  aA'ermies  dans  les  trous  de 
l’arbre  qu’elles  traversent.  Ces  barreaux  sont  placés  dans 
l’arbre  de  façon  que  quand  un  de  ces  barreaux  sort  de  la 
huche , un  autre  y entre  , toujours  en  recommençant  et  re- 
tournant , de  façon  qu’ils  tiennent  la  mine  dans  un  mouve- 
ment continuel  au  fopd  et  sur  les  bords  de  la  huche.  L’ou- 
verture du  bas  de  la  huche  , qui  sert  de  déchargeoir , est 
garnie  en  dehors  d’un  canal  de  bois  qui  doit  aller  aboutir 
à un  lavoir.  Au  dessus  de  ce  lavoir  il  y a une  ouverture  très- 
large,  mais  peu  profonde,  suffisante  pour  passer  l’eau  de  la 
huche  quand  on  laisse  courir  la  mine  dans  le  lavoir.  Il 
est  nécessaire  d’avoir  lui  second  lavoir  A la  suite  du  pre- 
mier , pour  recueillir  la  mine  que  la  force  de  l’eau  pour- 
roit  entraîner.  La  mine  achevé  de  se  nettoyer  dans  ces  deux 
lavoirs  où  des  ouvriers  la  remuent  avec  des  especes  de  râ- 
teaux. Le  lavoir  est  composé  d’un  trou  quarré  long  dont  le 
fond  est  garni  de  planches  enterrées  d’un  pied  de  profon- 
deur , sur  six  à sept  pieds  d’étendue , et  les  côtés  garnis  de 
membrures  épaisses.  A la  partie  supérieure  de  la  côtiere  du 
dessus , et  de  celle  du  bas,  il  y a une  entaille  pour  laisser 
entrer  et  sortir  un  petit  courant  d’eau.  On  connoit  avec  un 
peu  d’habitude  si  la  mine  est  suffisamment  lavée. 

Les  mines  qui  sont  mêlées  avec  des  terres  et  des  pierres 
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en  petit  volume  veulent  être  lavefes  et  <?grapp^s.  Egrapper 
la  mine,  c’est  en  déiachcr  le  sable  et  les  petites  pierres  qui 
sont  mêlées  et  que  les  ouvriers  appellent  grappes.  Quand 
es  pierres  qui  se  trouvent  dans  la  mine  sont  en  gros  vo- 
lunse,  elles  peuvent  être  séparées  avec  des  pics  ou  des  mar- 
teaux ; après  cette  pi-emiere  séparation , on  passe  la  mine 
au  lavoir  et  de  là  à l’égrappolr. 

Les  mines  en  roche , c’est-à-dire  celles  qui  sont  jointes 
très-fortement  à de  la  pierre  très-solide  , peuvent  être  assez 
riches  pour  être  brûlées  sans  être  séparées  de  la  pierre  , ou 
bien  elles  demandent  à en  étrd  séparées , ou  enfin  elles 
sont  niinéralist^es  par  du  soufre  et  de  l’arsenic  dont  il  faut 
les  séparer  nécessairement. 

Il  s’agit  au  premier  cas  de  les  mettre  en  plus  petits  vo- 
lumes, ce  qui  peut  se  faire  avec  des  marteaux  à main  ou 
avec  des  bocards.  Le  bocard  est  conijposé  de  poutres  ferrées  , 

?[ui , étant  mues  par  une  roue  platee  dans  un  courant  d’eau  , 
ont.  l’office  de  pilons.  Le  bout  ferré  de  ces  pilons  frappe 
en  tombant  dans  une  auge  où  l’on  jette  la  mine  à bocarder  , 
et  il  l’écrase.  Les  parties  métalliques  de  la  mine  ainsi  écra- 
sées, étant  les  plus  lourdes  , tombent  et  restent  au  fond  de 
l’auge.  Les  parties  pierreuses  et  plus  légères  sont  entraînées 
par  Un  courant  d’eau . qu’on  fait  passer  sous  les  pilons.  Dans 
le  second  et  le  troisiente  cas , il  scroit  à propos  qu’on  adoptât 
cette  méthode  pour  la  plus  grande  partie  des  mines  de 
France  ; c’est  mal-à-propos  que  bien  des  Maîtres  de  Forge 
ont  peine  à se  rendi'C  sur  ept  article. 

Quand  on  calcine  les  mines  de  fer , on  peut  y ajouter 
des  pierres  calcaires  , afin  de  diviser  le  tissu  qui  compose  la 
mine  de  fer , et  afin  que  chaque  partie  présentant  au  feu 
plus  de  surface , elle  en  soit  plutùt  et  plus  aisément  pé- 
nétrée. 

On  appelle  flux  ou  fondant  toute  matière  capable  de  pro- 
curer la  fusion  d’un  corps  qui  n’en  est  pas  susceptible  , ou 
qui  n’entre  en  fusion  que  difficilement.  Pour  faciliter  la 
fusion  des  métaux  , il  faut  que  les  matières  dont  on  se 
sert  ne  puis.seiil  communiquer  aucun  vice  aux  mines  à fon- 
dre. Ces  deux  objets  sont  parfaitement  remplis  par  l’argille, 
ou  par  la  pierre  à chaux.  Jjcs  preparations  sont  d’être  seches 
et  en  petit  volume  autant  qu’il  est  possible  , et  mêlées  bien 
exactement  ; quant  à la  dose , elle  varie  suivant  la  nature  des 
mines.  Voyez  Mlt«ES. 
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Fourneaux  à fer. 


On  se  sert  ; pour  fondre  les  mines,  de  cliarbon  de  Lois. 
Ijcs  charbons  des  diff«^renles  esjæces  de  bois  ne  font  pas 
tous  le  même  effet  dans  les  foyers  à fondre  la  mine , ou 
dans  ceux  à affiner  le  fer  : le  charbon  peut  même  comnm- 
nitjuer  au  fer  différentes  qualités  bonnes  ou  mauvaises.  Cela 
est  d’autant  plus  probable  , que  les  parties  terrestres  , soit 
de  la  mine  j soit  du  charbon,  fondant  avec  la  partie  mé- 
tallique , elles  lui  communiquent  leurs  qualités. 

11  est  impossible  d’avoir  au  feu  sans  un  courant  d’air  ; et 
comme  l'on  a besoin  dans  les  foyers  des  ibrçes,  et  sur-tout 
des  fourneaux,  d’un  feu  de  la  derniere  violence,  il  est 
essentiel  qiéoti  puisse  diriger , diminuer , augmenter  ce 
courant  suivant  que  le  travail  le  demande.  Pour  y réussir  , 
on  ne  pouvoil  rien  imaginer  de  mieux  que  les  moyens 
qu’on  a employés.  Mais  ce  qui  paroît  singulier  , c’est  de 
voir  l’eau  et  le  feu  lui-méme  servir  à procurer  oc  courant 
d’air , comme  on  le  voit  par  le  ventilateur  et  par  les  trompes. 
Ces  souffiets  singuliers,  appelés  aussi  artifices  en  Dauphiné  , 
sont  en  usage  dans  cette  province  et  dans  le  pays  de  Foix  , 
soit  pour  londre  la  mine  de  fer , soit  pour  affiner  la  fonte 
et  la  convertir  en  fer  ou  en  acier.  Il  y a quelque  différence 
entre  la  construction  des  trompes  du  Dauphiné  et  celle  dos 
trompes  du  pays  de  Foix. 

Jadis  on  se  servoit  de  soufflets  de  cuir  pour  procurer  l’air 
aux  Forges  du  travail  du  fer  ; on  les  faisoit  mouvoir  à force 
de  bras.  On  les  fit  ensuite  plus  grands , ils  étoient  mus  par 
l’eau, et  relevés  par  des  contre-poids.  Depuis  peu  on  a trouvé 
une  manière  moins  sujette  à l’entretien  , en  les  faisant 
de  bois.  On  s’en  sert  non  seulement  pour  les  fourneaux  , 
mais  encore  pour  les  forges  oCi  l’on  convertit  la  fonte  en 
fer.  Ceux  des  fourneautr  sont  plus  grands  : on  leur  donne 
depuis  quatorze  jusqu’à  quinze  pieds  de  longueur.  Pour  ceux 
des  Forges  , on  en  fait  depuis  sept  pieds  ju%qu’à  dix.  Lors- 
que les  soufflets  ne  font  plus  leur  travail  ordinaire , par  la 
perte  du  vent , on  prtit  les  racomnioder,  ce  qu’on  appelle  le* 
relever. 

Ces  soufflets  sont  mus  par  le  moyen  d’un  courant  d’eau. 

11  faut  que  le  fourneau  destiné  à la  fusion  de  la  mine  de 
fer,  soit  béli  en  maçoimerie  i quatre  faces  d’environ  vingt 
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pieds  de  large  et  de  vlntg-cinq  de  haut.  Ces  <|b(atre  face» 
oni  lies  nums  dill'érenis  à cause  de  leurs  différents  usages. 
CÀdle  par  où  sort  la  nialiere  en  fusion  s’appelle  \e  devant  du 
foui  neau  ; celle  qui  lui  est  opposée  , et  par  où  on  porte  la 
mine  dans  le  fourneau,  se  noninie  pied  de  rustine  , ou  sini- 
pleinent  rustine;  celle  où  est  placée  la  tuyere  des  soufflets  , 
s’appelle  le  coté  de  la  tuyere  ; entin  la  quatrième  face  qui  sc 
trouve  opposée  à l’action  du  vent  des  soufflets  se  nomme  le 
contre-vent. 

Le  massif  qui  renferme  l’espace  intérieur  dans  lequel 
s’opère  la  fusion  , est  composé  de  quatre  murs  adossés  les 
uns  aux  autres  ; le  prenrier,  c’est-à-dire  celui  qui  est  im- 
niéJialemcnt  expose  à toute  la  violence  du  feu  , doit  être 
bâti  de  pierres  propres  A résister  au  feu  , de  maniéré  que  les 
matières  y puissent  fondre  sans  qu’elles  fondent  elles-mê- 
mes ; le  second  , qui  est  contigu  à ce  premier  mur  , doit 
avoir  la  même  épaisseur  que  celui  de  l’intérieur,  et  être 
fait  de  roclte  grise  commune  ; le  troisième  est  un  assem- 
blage tle  dilférentes  matières  , composé  de  menues  pierres , 
de  scories  pulvérisées , et  autres  choses  semblables  , pour 
donner  plus  de  consistance  aux  deux  premiers  murs;  le  qua- 
trième , ou  le  mur  de  ravalement,  doit  être  bâti  avec  de 
gi-osses  pierres  et  de  grosses  pièces  de  bois  entrelacées  pour 
soutenir  cette  espece  de  massif.  On  donne  une  ligure  ronde 
an  premier  ; on  arrondit  moins  le  second  ; et  le  quatrième 
est  d une  forme  carrée.  Quoique  tous  ces  jniirs  réunis  aient 
sur  chaque  face  près  de  neuf  pieds  d’épaisseur , ils  sont 
s'.vuvents  sujets  à se  fendre  et  à se  crevasser  ; c’est  pourquoi 
011  ne  sauroit  les  construire  avec  trop  de  précaution,  sur- 
tout lorsqu’il  est  question  du  vuide  intérieur  du  fourneau  ; 
parce  que  le  feu  agissant  avec  violence  , si  toutes  les  pro- 
jiortions  ne  sont  pas  exactement  prises , qu’elles  ne  soient 
pas  relatives  à la  partie  supérieure  , au  milieu  et  au  fond  , 
on  travaille  inutilement  ,^arce  que  la  force  du  feu  est  tou- 
jours proportionnée  à l’espace  qu’il  occupe. 

La  maçonnerie  de  ces  quatre  faces  est  d’une  épaisseur  si 
considérable  , qu’il  ne  ix’ste  que  peu  d’espace  vuide  dans 
l'inléricur  du  fourneau,  en  comparaison  de  la  grosseur  de 
sa  masse.  Cet  espace  est  en  même  temps  le  creuset , \e  foyer  , 
et  la  cheminée  du  fourneau , parce  qu’on  y met  ensemble  la 
matière  à fondre  et  le  charbon  qui  sert  à la  fusion.  C’est  par 
le  haut  de  cet  espace  qu’on  jette  dans  le  fourneau  les 
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niatiei'es  fusibles  et  combustibles.  L’ouverture  de  cette  cbe- 
niint^e  s’appelle  le  gueulard. 

A force  de  faire  travailler  le  fourneau , il  arrive  que  sa 
bouche  ou  gueulard  s’élargit  de  façon  que  de  ronde  elle  de- 
vient ovale  cl  forme  une  espece  d’ellipse  qui  contribue  à la 
séparation  des  murs. 

Tout  l’intérieur  du  fourneau  , depuis  le  gueulard  jusqu’au 
fond  par  où  doit  sortir  la  matière  en  fusion  , a a-peu-près 
la  forme  de  deux  entonnoirs  renversés  l’un  sur  l’autre.  L'en- 
tonnoir supérieur  est  appelé  la  charge  du  fourneau.  La  par- 
tie évasée  de  l'entonnoir  inférieur  est  nommée  Yélalage  ; 
et  la  partie  étroite  de  ce  même  entonnoir , qui  est  la  plus 
basse  de  l'intérieur  du  fourneau  , se  nomme  l'ouvrage. 

L’endroit  qui  est  immédiatement  au-dessous  de  l’ouvrage 
ne  porte  point  sur  la  terre,  dont  l’iiutuidité  seroit  à crain- 
dre ; la  base  en  cet  endroit  est  soutenue  par  une  vodte  , ou 

far  une  très-grande  pierre.  Il  doit  aussi  y avoir  deux  voûtes  , 
une  d’un  côté  pour  mettre  les  soufllets  , et  l’autre  pour 
tirer  le  ièr  et  travailler  au  fommeau. 

Au-dessus  du  fom’neau  il  y a ime  augmentation  de  ma- 
çonnerie de  quatre  pieds  environ  de  hauteur , et  de  vingt- 
cinq  à trente  pouces  de  diamètre  en  dedans,  qu’on  appelle 
le  guide-hors  , à la  cime  duquel  on  jette  les  provisions. 
Pour'  bien  assurer  la  maçonnerie  du  fourneau  qui  est  sujet  à 
crever  par  la  force  du  feu , on  lie  les  pieees  avec  des  bois 
qui  serrent  à clef. 

Quoique  cette  entrée  supérieure  du  fourneau  soit  ordi- 
nairement arbitraire , il  convient  cependant  de  la  faire 
plutôt  large  qu’étroite  , parce  que  moins  elle  est  large  et 
moins  est  grande  l’action  du  feu  sur  la  mine;  le  vent  ren- 
fermé dans  cette  cavité,  ne  s’échappant  pas  aussi  prompte- 
ment, dépouille  le  charbon  de  sa  superficie  enllammée  , 
en  détache  des  étincelles,  lui  enleve  sa  chaleur,  diminue 
l’activité  du  feu  , et  retarde  la  fusion.  Si  cependant  l’ouver- 
ture étoit  trop  large , il  y auroit  un  nouvel  inconvénient , 
en  ce  que  le  vent  qui  est  l’ame  de^la  fusion , s’échappant 
trop  aisément  et  ne  faisant  point  sur  la  mine  l’ellet  qu’on 
en  attend  , seroit  cause  que  la  violence  du  feu  fondroit 
trop  subitement  la  mine  de  fer  , et  qu’elle  resteroil  im- 
prégnée de  corps  étrangers  que  le  feu  ne  pourroit  plus  sé- 
parer ; il  est  donc  de  la  derniure  conséquence  , pour  qu'oa 
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travaille  en  silÆté , de  ne  faire  la  bouclie  du  fournemi  oi 
trop  large  ni  trop  ili'oite. 

Le  Ibiirncau  étant  conslriill  dans  toutes  les  réglés , la 
principale  science  du  fondeur  est  de  savoir  lui  donner  la 
juste  quantité  de  mine  et  de  charbon  qu’il  peut  porter;  parce 
que  lorsqu’il  y met  plus  de  cliai'bon  qu’il  n’en  faut  pour 
fondre  la  mine , l'excédent  tourne  en  pure  perte , et  le  fer 
qui  en  provient  est  trop  cuit , trop  brOlé  ; il  n’a  pas  la 
même  qualité  qu’il  auroit  eue  si  la  proportion  avoil  été 
bien  observée.  Lorsqu’au  contraire  la  quantité  de  b mine 
est  ti’op  grande  relativement  à celle  du  charbon  , le  fer 
n’est  pas  assez  purgé  de  son  soufre  , est  encore  crud , mal 
épuré,  et  plein  do  grandes  lames -brillantes ; ainsi  il  faut 
avant  toutes  clioses  que  le  fondeur  connoisse  la  nature  du 
fourneau  et  (Je  son  foyer , qu’il  soit  instruit  des  vices  de  b ' 
cheminée  et  de  sa  construction  : alors  il  obsc'rve  soigneu- 
sement dans  les  premiers  jours  de  travail  la  quantité  de 
mine  qu’il  faut  mettre  dans  le  fourneau  , cl  comment  il 
doit  chaque  jour  en  augmenter  la  dose  par  degrés. 

On  remplit  d’aboid  le  fourneau  de  charbon  : on  y met 
seulement  deux  basches  de  mine , et  deux  basches  de  cas- 
tine  sur  le  charbon  ; la  basche  est  faite  comme  une  écope 
qui  sert  à jeter  l’eau  de  dedans  un  bateau.  Lorsque  le  ' 
charbon  a baissé  de  cinq  à six  pieds , l’on  remet  six  rasses 
de  cliarbon  qui  sont  de  grands  paniers  , une  basche  de 
eastine,  et  delà  nnne  par  dessus,  toujours  en  augmentant  le 
nombre  des  basches  autant  que  les  ouvriers  connoissent 
que  le  feu  du  l’ourneau  en  peut  supporter.  Après  cela  on 
ouviv  la  pâlie  qui  fait  aller  les  soufflets  ; et  dès  que  les 
provisions  du  fourneau  ont  baissé  de  nouveau  de  cinq  A six 

Eieds , on  recommence  .A  mettre  six  rasses  de  charbon , deux 
asclics  de  eastine  , et  de  la  mine  autant  que  le  feu  en  peut 
supporter  , ce  qui  se  continue  ainsi.  Si  l’on  mettoit  trop  de 
mino  dans  le  fourneau  , le  fer  s’écailleroit  à ne  pouvoir 
servir  à nul  ouvrage  , et  on  risqueroit  de  le  faire  sortir  de- 
hors ; trop  peu  de  mjpe  briUc  ïouvrage  qu’on  travaille  h 
décrasser  toutes  les  lieures.  Ce  que  nous  avons  dit  de  la 
forme  des  fourneaux  doit  s’entendre  en  général  , car  leur 
forme  va*-ie  plus  ou  moins  suivant  les  difl'érenles  provinces. 

IjCS  choses  nécessaires  à un  fourneau  indiquent  le  lieu  oiV 
il  doit  être  construit.  Ce  ne  seroit  pas  assez  que  les  nilnie- 
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res  en  fussent  proches , il  n’est  pas  moins  essentiel  que  le 
bois  y soit  conumin. 

La  «line  rie  se  fond  qu’avec  du  charbon  de  bois  ; l’eau  est 
aussi  absolument  nécessaire  à un  fourneau , puisqu’elle  est 
le  moteur  qu’on  emploie  pour  entretenir  le  mouvement  des 
soiifllets.  Elle  engage  à construire  les  fourneaux  dans  des 
fonds  , et  même  on  les  place  le  plus  bas  qu’il  est  possible  , 
afin  d’avoir  une  plus  forte  chûte  d’eau  à conduire  sur  les 
roues. 

Fonte  du  fer. 

Pour  concevoir  comment  le  fer  se  sépare  par  la  fusion 
dans  le  fourneau , il  faut  supposer  non  seulement  que  les 
SoulHets  agissent  , mais  même  que  le  téu  est  actuellement 
dans  le  fourneau  , que  le  vent  des  soufllels  l’entretient , et 
que  l’extrême  chaleur  de  ce  brasier  a déjà  fondu  une  cer- 
taine quantité  de  mine.  Tout  ce  qui  composoit  la  mine  , 
terre , fer  , etc.  est  devenu  un  liquide  ; ce  liquide  descend 

S’au  fond  du  fourneau  ; il  occupe  plus  ou  n|pins  de 
ur  , suivant  qu’il  y a eu  plus  ou  moins  de  mine 
fondue  ; mais  on  ne  le  laisse  jamais  s’élever  jusqu’à  Is 
tuyère  des  souiHets.  Le  fer  liquéfié , ou  si  l’on  veut-  le  fer 
mêlé  avec  une  partie  du  liquide  fourni  par  les  matières 
étrangères  , occupe  le  fond  de  Youvrage  ; c’est  ce  que  l’on 
nomme  tonte.  Sur  cette  Ibnle  surnage  le  liquide  plus  léger  ; 
et  enfin  sur  ce  liquide  sont  posés  les  charbons  et  la  mine, 
prête  à fondre.  A chaque  instant  le  charbon  se  consume  ; 
de  nouvelle  mine  se  liquéfie  ; et  pour  entretenir  l’action 
du  fourneau,  il  faut  y jeter  de  temps  en  temps  du  nouvelle 
matière  à fondre  ; c’est  ce  qu’on  appelle  porter  une  nouvelle 
charge.  On  y porte  cette  nouvelle  cnai  ge  de  deux  en  deux 
heures  , quelquefois  plus  , quelquefois  moins  fréquem- 
ment. 

La  charge  est  composée  d’une  certaine  quantité  de  mine, 
de  charbon  et  de  castine  , qui  est  une  espece  de  terre  par- 
ticulière qui  se  .rencontre  mêlée  avec  la  mine  de  fer.  le 
charbon  est  porté  dans^ies  paniers  plus  grands  que  ceux  de 
la  castine  ; les  paniers  à charbon  sont  faits  en  maniéré  du 
vans  , on  les  nomme  restes , rasses , rossées.  Chaque  rasse 
contient  environ  le  quart  d'un  sac  de  charbon.  On  porte 
toutes  ces  rasses  et  ces  paniers  sur  la  terrasse  du  fourneau  ; 
•n  les  y arrange  ; et , lorsqu’il  est  temps , le  chargeur  vuide 

R a 


Digitized  by  Google 


iSo  FOR 

dans  le  gueulard  les  raeses  de  cliarLon  , ensuite  les  panicra 
de  castine , et.  entin  ceux  de  mine. 

Le  charbon , la  castine  et  la  mine  étant  tonibes  dans  le 
fourneau  , le  charbon  s’eiiHamine  ; il  fond  la  castine , et  la 
castine  fondue  fournit  au  feu  plus  d’activité.  La  mine 
chaude  se  fond  la  première  ; elle  sert  en  quelque  sorte  de 
fondant  à la  mine  froide , comme  la  castine  lui  en  a servi 
à elle-même.  Le  lieu  du  l'ourneau  où  l’action  du  feu  est  la 
plus  violente , est  l’endroit  où  est  poussé  le  vent  des  s<jufllcts. 
La  mine  n’arrive  pas  tout  d'un  coup  à l’endroit  où  est  celte 
violente  chaleur  ; elle  n’y  descend  qu’à  mesure  que  le  char- 
bon se  consume.  La  charge  de  mine  , de  castine  et  de  char- 
bon , ayant  été  presque  consommée , on  en  porte  une  se- 
conde qui , comme  la  première , se  réduit  en  J'usiun.  Co 
n’est  pas  la  mine  seule  qui  s’y  l'éduit  : la  cendre  du  cliarbon 
et  la  castine  , etc.  ne  se  retirent  point  du  fourneau  en 
chaux  ni  en  cendres;  elles  se  liquéfient , ainsi  que  la  terre 
qui  esLinèlée  avec  la  mine.  Toutes  ces  matières  fondues  se 
Confonttent , et  elles  forment  un  liquide  plus  léger  que  le 
fer  fondu  : on  le  nomme  litier , laitier , scories.  Quand  la 
quantité  de  matière  fondue  est  assez  grande  pour  s’élever 
iusqu’à  la  dame,  qui  est  l’endroit  par  où  l’on  fait  sortir  le 
laitier  en  fusion , on  lui  donne  issue.  Le  laitier  est  un  iluida 
assez  épais  ; comme  il  est  cependant  très-ehaiid  , il  arrive 
sur  une  espece  de  lit  de  terre  qu’on  lui  a pi-éparé  , avant  de 
s’être  ligé , et  il  y reste  même  du  temps  encore  liquide.  On 
ne  s’embarrasse  pas  de  la  maniéré  dont  le  laitier  s’arrange 
en  dehoi’S  du  fourneau  ; on  le  bisse  refroidir , et  alors  il 
est  dur  et  cassant;  c’est  une  matière  vitriKée,  ou  même, 
pour  parler  [dus  clairement , lorsque  le  fourneau  va  bien, 
«’est  un  vTai  vene. 

Après  qu’un  certain  nombre  de  chai'ges  ont  été  consu- 
mées dans  le  fourneau,  on  donne  l’écouiement  à la  fonte. 
Si  on  y en  laissoit  assembler  une  trop  grande  quantité  , elle 
parviendroit  jusqu’au  dessus  de  la  dame  ; elle  s’écliapperoit 
par  la  même  ouverture  qui  donne  issue  au  laitier , et  lors- 
qu’elle seroit  refroidie,  elle  ne  composeroit  que  divers  mor- 
ceaux peu  épais  , d’une  bgure  irrégidiore , et  incommodes 
è manier.  Avant  de  faire  sortir  la  fonte , on  prépare  un 
moule  pour  la  recevoir.  Nous  ne  parlons  pas  encore  des 
moules  où  la  fonte  prend  tantôt  la  figure  d’ime  marmite  , 
tantôt  celle  d’un  va»e , d’un  canon , etc.  Ix*  moule  dont 
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nous  voulons  parler  , est  le  plus  siiiiple-et  le  plus  or<linaire  ; 
il  contient  seul  toute  la  fonte  qui  sort  du  fourneau  , c’est-à- 
dire  oi'dinairement  une  masse  de  fer  du  poids  de  deux  mille, 
quelquefois  davantage.  Cette  masse  prend  la  tigure  d’un 
prisme  triangulaire  terminé  en  pointe  par  l’un  et  l’autre  de 
scs  bouts  ; c’est  ce  qu’on  nomme  une  geuse  : la  gueuse  a 
communément  douze  ou  quinze  pieds  de  long. 

Son  moule  n’est  pas  bien  dilÊcile  à former  ; c’est  une 
espece  de  sillon  : on  ne  commence  à le  préparer  qiéune 
demi-heure  ou  un  quart  d'heure  avant  de  laisser  écouler  la 
fonte.  Le  terrein  qui  est  devant  le  fourneau  est  couvert 
d'une  couche  de  s;rble  épaisse  de  huit  ou  neuf  pouces  ; c’est 
dans  ce  sable  que  l’on  creuse  le  moule.  Sa  longueur  doit 
être  à-peu-près  perpendiculaire  à U du  fourneau  , et 
placée  de  façon  que  la  fonte  s’y  rende  sans  détour,  la:  moule 
étant  préparé,  on  arrête  le  mouvement  des  soulllels,  et  on 
donne  issue  à la  fonte.  Un  ouvrier  muni  d’un  ringard  perce 
le  fourneau  près  du  bas  de  la  dame  ; aussitôt  sort  un  petit 
{orreiit  de  matière  enflammée  qui  va  se  rendre  dans  le 
moule  : on  a eu  soin  de  disposer  le  chemin  pour  l’y  con- 
duire. Quand  le  moule  est  rempli , il  ne  peut  plus  sortir 
de  fonte  du  fourneau  ; mais  le  laitier  qui  étoit  resté  au- 
dessus  de  la  fonte  dans  le  fourneau  , sort  par  l’ouverture 
particulière  qui  lui  est  destinée.  A l’origine  du  moule  , on 
jette  une  petite  piece  de  fer  qui  y forme  une  espece  do 
digue.  On  a soin  de  jeter  dans  le  moule  de  la  gueuse  tous  les 
petits  fragments  de  fonte  que  l’on  a,;  ils  font  corps  ensuite 
avec  la  matière  qui  le  remplit.  11  reste  toujours  de  la  fonte 
dans  le  fourneau  : on  y en  laisse  presque  assez  pour  com- 
poser une  demi-gueuse,  parce  que  le  trou  par  lequel  la  fonte 
s’échappe  n’est  pas  au  fond  de  l’ouvrage  ; il  y reste  de  plus 
beaucoup  de  laitier  qui  est  moins  üuidc  que  celui  qui  est 
sorti  par  la  voie  ordinaire.  Pour  enlever  ce  laitier , et  pour 
nettoyer  l’ouvrage  , on  fait  une  nouvelle  ouverture  bien 
plus  grande  que  la  précédente  ; on  abat  tout  ce  qui  est  au- 
dessus  de  la  dame  jusqu’à  un  demi-pied  de  haut.  Par  cette 
ouverture  on  fait  entrer  dans  l’ouvrage  des  ringards  et  des 
crochets  recourbés. 

Quand  le  dedans  de  l’ouvrage  a été  bien  nettoyé  , on 
rebouche  avec  <le  la  terre  les  ouvertures  qu’on  a faites.  On 
ouvre  ensuite  la  tuyère , on  laisse  agir  les  souillets  , on 
porte  une  nouvelle  charge  au  fourneau , et  on  répété  toutes 
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les  raanoenvres  qu’on  a déjà  expliquées , souvent  pendant 
dix  ou  douze  mois  sans  discontinuer. 

Après  qin;  le  feu  du  fourneau  a été  éteint , on  met  hors , 
c’est-à-dire  qu’on  tire  de  l’ouvrage  tout  ce  qui  y est  con- 
tenu ; on  y troiue  de  la  fonte  et  du  laitier. 

Les  procédés  qui  regardent  la  fusion  de  la  mine , varient 
suivant  les  difl'érents  pays.  Ceux  qu’on  vient  de  rapporter 
sont  cependant  assez  uniformes  dans  tout  le  royaume.  Il  y 
a des  endroits  où  l’on  est  obligé  de  brûler  la  mine  , comme 
nous  l’avons  dit  : il  y en  a d’autres  où  on  la  fond  deux  fois. 

Moulage  du  fer  fondu. 

En  général  toutes  les  pièces  moulées  ne  se  coulent  pas  de 
la  même  maniéré.  Il  y en  a , comme  les  contre-cœurs , les 
marteaux  , les  enclumes  de  forge  , dont  on' peut  faire  plu- 
sieurs à la  fois  dans  des  moules  préparés  à découvert  dans 
le  sable  , la  fonte  venant  directemer>t  d’un  seul  fourneau  ; 
d’autres  veulent  être  coulées  dans  des  moules  cadrés  en 
terre , et  demandent  , comme  les  canons , le  produit  de  plu- 
sieurs fourneaux  ; d’autres  enfin  , comme  les  pots , les 
marmites , etc.  qu’on  fait  au  moyen  des  poches , qui  sont 
des  vaisseaux  de  fonte  de  quatorze  à seize  pouces  de  dia- 
mètre et  huit  à neuf  pouces  de  hauteur , qu’on  lute  inté- 
rieurement , et  dans  lesquelles  on  verse  une  quantité  suffi- 
sante de  fer  fondu  pour  la  piece  dont  on  a besoin  : ensuite 
on  remplit  des  moules  préparés  les  uns  avec  de  la  terre  , les 
autres  avec  du  sable , pour  dormer  la  forme  aux  ouvrages 
qu’on  veut  faire. 

De  toutes  les  manières  d’obtenir  des  pièces  figurées  , 
celle  qu’on  emploie  en  les  coulant  dans  des  moules  préparés 
avec  de  la  teree , exige  le  plus  d’appareil  et  de  dépense. 
L’exemple  d’une  marmite  suffira  pour  avoir  une  idée  claire 
de  toutes  les  pièces  qu’on  peut  obtenir  de  même,  comme 
des  tuyaux  pour  la  conduite  des  eaux  , des  vases , etc. 

Le  moule  du  corps  d’une  marmite  est  composé  de  trois 
parties  ; l’intérieur  ou  le  noyau  autour  duquel  doit  s’arranger 
le  métal  ; i'espace  que  doit  occuper  le  métal , et  l’enveloppe  ou 
la  cbappe  qui  doit  retenir  le  métal  et  donner  la  forme  exté- 
rieure à la  piece  que  l’on  moule.  Pour  faire  le  noyau  on 
prend  un  pieu  à plusieurs  pans  qui  est  plus  gros  par  un  bout 
que  par  l autre , et  qu’on  appelle  ïarbre  ; autour  de  cet 
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éAre  oh  torlillc  des  cacleneltes  de  paille  , et  on  en  fait  un 
peloton  A-peu-près  de  la  ligure  que  doit  avoir  le  noyau  ; 
c’est  ce  peloton  que  l’on  appelle  la  torche.  Par-dessus  cette 
torche  on  applique  plusieurs  couches  de  terre  que  l'on  fait 
sécher  et  auxquelles  on  donne  la  forme  convenable  , par 
le  moyen  d’un  calibre  ou  échantillon  , comme  nous  l’avons 
expliqué  à l’article  de  la  fonte  des  canons,  au  mot  Fondeur 
en  bronze.  Quand  le  noyau  est  forme  et  séché , il  s’agit  de 
remplir  l’espace  que  le  métal  doit  occuper. 

Pour  cela  on  commence  par  enduire  le  noyau  , par  le 
moyen  d’un  pinceau,  d’une  couche  de  blanc  de  craie  ou  de 
potée  ( voyez  lofante  des  canons)  , pour  en  empêcher  l’adhé- 
rence avec  la  terre  qu'on  va  mettre  par-dessus.  Quand  le 
blanc  est  sec,  on  enduit  le  noyau  d’une  couche  de  terre 
maigre  A laquelle  on  donne  autant  d’épaisseur  qu’en  doit 
avoir  le  métal.  Par-dessus  cette  terre  on  remet  de  nouveau 
du  blanc  ou  de  la  potée , pour  empêcher  l’adhérence  avec 
la  chape  , et  enËn  on  en  fait  la  cliape  même,  avec  la  même 
terre  qu’on  a employée  pour  le  noyau.  L’épaisseur  de  la 
chape  est  toujours  réglée  par  un  échantillon.  L’ouvrier  mar- 
que sur  la  chape  l’endroit  des  pieds , des  anses,  et  celui  dans 
lequel  il  la  fendra  ensuite  avec  un  couteau  pour  ôter  la 
seconde  couche  de  terre  qui  est  entre  le  noyau  et  la  chape. 
JjC  moule  étant  séché  , un  om'rier  y applique  le  moule  des 
anses  qui  a été  préparé  par  le  moyen  de  morceaux  de  bois 
atitour  desquels  on  arrange  de  la  terre.  Le  moule  des  anses 
tient  A la  chape  par  un  enduit  d’argille.  Le  tout  étant  séché, 
un  ouvrier  frappe  avec  un  maillet  de  bois  sur  le  bout  de 
l’arbre  qui  est  du  plus  petit  volume  ; ce  qui  le  fait  sortir  ; 
mais  il  ne  peut  sortir  qu’il  n’amene  en  même  temps  la  par- 
tie de  la  torche  qui  est  clouée  sur  le  gros  bout  qui  sort  le  pre- 
mier. On  achevé  aisément  de  tirer  la  torche,  et  dans  cet  état 
on  porte  le  moule  sur  des  planches  où  il  seche  doucement. 

Un  ouvrier  place  le  moule  sur  son  établi  , et  avec  le 
couteau  il  achevé  de  fendre  la  chape  suivant  la  ligne  qui 
a été  tracée  et  qui  ne  doit  passer  ni  dans  les  anses  ni  dans 
les  pieds.  La  chape  étant  fendue  , les  deux  morceaux  se  dé- 
tachent aisément  de  la  seeondc  couclie  à cause  du  léger  en- 
duit de  eraie  qu’on  lui  a donné.  On  enleve  ensuite  cette 
seconde  couche  qui  se  détache  aussi  très-aisément  du  noy.au; 
de  lA  il  est  aisé  de  voir  que  si  on  approche  les  deux  pièces 
de  la  chape  autour  du  noyau , il  restera  un  vuide  propor- 
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tionnd  i IVpaisseur  el  à la  forme  de  la  seconde  co\iche  en- 
levL^e , el  qui  forme  la  place  que  doit  occuper  le  mêlai  ; 
mais  avant  que  de  rapprocher  ces  pièces , on  place  les 
moules  des  pieds  qui  ont  été  préparés  d’avance  de  la  même 
maniéré  que  ceux  des  anses  , et  on  les  fixe  avec  de  l’argllle  ; 
on  bouche  aussi  la  partie  du  trou  que  l’arbre  a laissée  à la 
partie  inférieure  du  noyau. 

l.es  pieds  étant  placés  , on  rapproche  les  deux  parties  de 
la  chape , qu’on  tient  également  éloignées  du  noyau  , par 
l’interposition  de  quelques  balles  de  plomb  qui  sont  du 
môme  diametre  que  doit  avoir  le/vuide  qui  entoure  le 
noyau.  La  fente  que  le  couteau  a faite  se  recouvre  d’argillc, 
afin  que  les  pièces  tiennent  ensemble.  Après  cela  , pour 
que  le  moule  soit  entièrement  fini  , il  ne  reste  plus  qu'à  y 
ajuster  les  jets  ou  coulées  par  où  le  métal  doit  être  introduit 
dans  le  moule  ; ils  consistent  en  deux  tuyaux  de  terre  grasse 

3ui  se  réunissent  en  un  seul  à l’endroit  où  ils  s’insèrent 
ans  la  chape.  Enfin  quand  le  moule  est  fini , on  le  porte 
sous  un  hangard  où  on  le  couvre  de  charbons  ardents , et 
on  l’y  lient  asses  long-temps  pour  que  la  cliaicur  puis.se 
pénétrer  jusqu’au  centre  et  le  recuire  parfaitement. 

Plusieurs  moules  en  cet  état  se  portent  au  fourneau  où 
on  les  enterre  dans  du  sable  qui  est  ordinairement  devant 
l’ouvrage  et  dans  lequel  on  coule  les  gueuses.  Les  coulées 
étant  plus  longues  que  les  pieds  du  moule  , il  n’y  a qu’elles 

3ui  débordent  au-dessus  du  sable.  On  puise  ensuite  la  fonte 
ans  le  fourneau  , el  on  la  verse  dans  les  coulées.  l«a  fonte 
étant  bien  figée,  on  retire  les  pièces  du  sable;  on  ca.sse  la 
chape,  el  on  les  porte  ensuite  k l’attelier  destiné  à les  répa- 
rer, ce  qui  se  fait  avec  des  râpes  et  d'autres  outils  appropriés 
à l'intention  de  l’ouvrier. 

tjC  moulage  en  sable  dont  nous  allons  aussi  donner  une 
idée , en  prenant  toujours  une  marmite  pour  exemple  , est 
beaucoup  plus  expéditif  et  moins  coûteux  que  le  moulage 
en  terre.  Le  travail  du  moulage  en  sable  consi.ste  à renfer- 
mer dans  du  sable  contenu  et  serré  dans  un  châssis  , le  mo- 
dèle de  la  piece  que  l’on  veut  mouler , et  à enlever  ensuite 
ce  modelé  sans  déranger  le  sable  ; d’où  il  résulte  qu’il  reste 
dans  le  sable  un  vuide  en  tout  semblable  à la  pièce  qu’on 
veut  ntouler. 

Pour  exécuter  ces  diflérentes  opérations,  l'ouvrier  prend 
une  planche  bien  propre  , et  sur  cette  planche  il  place  un 
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châssis  de  bois  qui  a la  forme  d’une  caisse  sans  fond.  Au 
milieu  de  ce  châssis  il  place  le  modèle  qui  doit  être  renversé, 
et  qui  dans  l’opération  dont  nous  parlons,  est  une  niarnille 
de  cuivre  jaune,  fendue  bien  régulièrement , et  qui  au  lieu 
de  pieds  n’a  que  des  trous  pour  les  recevoir.  Il  met  ]>eu  à 
peu , tout  au  tour  ilu  sable,  des  fondeurs  ( voyez  F<JISDLL‘K  EN 
ClJIVKE  ) , et  il  l’affermit  en  le  frappant  avec  une  batte. 
Lorsque  le  châssis  est  entièrement  remj)li  de  sable  battu  , on 
fouille  dans  ce  sable  pour  découvrir  les  trous  où  doivent 
être  les  pieds , et  on  y place  les  modèles  des  pieds.  Quand 
ces  moules  de.s  pieds  ont  été  bien  cnsa!)lés  , on  fouille  de 
nouveau  le  sable  pour  placer  sur  le  fond  de  la  marmite  le 
jet  ou  la  coulée  , qui  est  .une  piece  de  bois  en  forme  de  coin , 
Laquelle  après  qu’elle  est  retirée  laisse  un  vuide  oii  l'on  jette 
le  niétal  fondu  qui  doit  former  la  piece.  Le  mouleur  con- 
tinue à mettre  et  battre  du  sable  jusqu’à  la  bauteur  du  bord, 
du  châssis  ; ensuite  avec  sa  réglé  il  fait  tomber  tout  le  sable 
excédent , ce  qui  s’appelle  évaser.  Après  cela  il  saupoudre 
toute  cette  surface  avec  du  fraisil,  qui  est  de  la  poussière  de 
charbon  pilé  et  tamisé , et  dont  l’usage  est  d’empccher  le 
sable  qui  est  dans  le  châssis  de  se  lier  avec  celui  ^l’on  doit 
mettre  par-dessus. 

Les  choses  étant  en  cet  état , l’ouvrier  place  sur  le  châssis 
la  fausse  piece , qui  est  un  second  châssis  beaucoup  moins 
haut  que  le  premier , et  qu’on  y accroçhe  avec  des  crochets. 
On  met  du  sable  dans  cette  fausse  piece , on  le  bat , on 
l’évase  avec  la  réglé  , et  alors  on  ne  voit  plus  que  le  haut 
du  moule  du  jet  ; c’est  la  seule  piçce  qui  doit  paroîfre  au- 
dessus  du  sable.  On  retourne  alors  sens  dessus  dessous  le 
châssis  accompagné  de  sa  fausse  piece , en  sorte  que  le  mo- 
dèle de  la  marmite  se  présente  à découvert  la  gueule  en 
haut , et  fait  voir  dans  son  intérieur  qui  est  encore  vuide  , 
les  trous  destinés  à recevoir  les  anses.  L’ouvrier  écarte  le 
sable  à l’extérieur  de  chaque  coté  , et  place  dans  ces  trous 
^ im  modèle  d’anse  , lequel  est  de  deux  pièces.  Il  recouvre  ces 
modèles  avec  du  sable  qu’il  bat,  et  il  entasse  aussi  le  sable 
sur  les  bords  du  grand  modèle  , afin  que  lors  de  la  fonte  le 
moule  qui  doit  former  le  corps  de  la  marmite  ait  ses  bords 
bien  unis  dans  tout  leur  pourtour.  Ensuite  le  mouleur  retire 
le  modelé  d’une  des  anses  par  le  dedans  du  moule  de  cuivre , 
en  prenant  d’abord  la  piece  de  dessous  dont  il  suit  la  cour- 
bure , et  ensuite  celle  de  dessus  qui  est  toute  droite.  11  fait 
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la  même  chose  ^ l'aulrc  anse  , et  sur  le  champ  il  met  par 
le  dedans  du  modelé,  des  tampons  de  laine  dans  chacun  des 
quatre  trous  des  anses.  Puis  il  saupoudre  de  fraisil  le  sable 
qui  est  autour  de  la  marmite  ; il  remplit  de  .sable  toute  la 
concavité  du  moule  de  cuivre  ; et  ennn  il  met  une  fausse 
piece  qu’il  emplit  de  sable  , comme  il  avoit  fait  pour  la 
première  dont  nous  avons  parlé. 

Tout  étant  ainsi  disposé , le  mouleur  retourne  le  châssis 
accomp.agné  de  ses  deux  fausses  pièces  : il  tranche  les  arêtes 
du  sable  tout  autour  du  jet  , forme  un  chanfrein  pour 
faciliter  Je  passage  de  la  fonte  , et  retire  le  module  du  jet. 
Il  ne  s’agit  plus  ensuite  que  de  démontrer  les  différentes 

ftieces  du  moule  pour  retirer  le  modèle  de  cuivre  qui  occupe 
a place  que  doit  remplir  le  métal  fondu  qu’on  y fera 
couler. 

. Pour  cela  on  détache  les  crochets  de  la  fausse  piece  qui 
se  trouve  au-dessous  du  châssis , et  en  soulevant  le  châssis , 
on  voit  à découvert  la  nias.se  de  sable  qui  rcmplissoit  le 
corps  de  la  marmite  et  qui  forme  le  noyau  du  moule  ; cette 
masse  de  sable  s’est  séparée  aisi'ment  d’avec  le  sable  de  la 
fausse  piece  de  dessus , à cause  du  fraisil  dont  on  l’avoit 
saupoudrée.  On  tire  par  le  moyen  d’un  crochet  les  tampons 
de  laine  qui  fermoient  les  entrées  des  anses  ; et  en  frappant 
quelques  petits  coups  contre  le  module  , il  se  détache  aisé- 
ment ; il  entraîne  avec  lui  les  montures  des  pieds  , et  il  ne 
laisse  dans  le  châssis  que  le  sable  qui  doit  former  la  chape 
du  moule. 

Après  avoir  réparé  le  noyau  et  la  chape  s’il  s’y  trouve 
quelques  défectuosités  , et  les  avoir  saupoudrés  de  fraisil , 
on  remet  le  châssis  et  la  chape  qu’il  contient  sur  la  faïusse 

ftiece  qui  porte  le  noyau  ; et  après  l’y  avoir  bien  accrochée, 
e morde  se  trouve  ent  iéremenf  fini , et  on  le  porte  proche 
du  devant  du  fourneau  pour  l’emplir  de  fonte  lorsqu’il  y 
aura  un  nombre  .suffisant  de  moules  ainsi  préparés. 

On  ne  fait  gucre  d’ouvrages  de  fonderie  que  dans  les 
forges  où  le  fer  est  aigre  : les  Maîtres  de  Forges  trouvent 
plus  de  profit  à convertir  en  barres  les  fers  doux.  Nous 
allons  exposer  comment  on  forge  ce  fer  destiné  à être  mis 
en  barres. 

Forges  à fer. 

En  Suede  l’intérieur  de  la  foige  qui  renferme  les  che- 
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minces , les  soufflets  , les  foyers , les  marteaux  , les  en- 
clumes n’est  pas  par-tout  de  la  meme  dimension  ; on  le 
fait  plus  ou  moins  étendu  suivant  les  circonstances  du 
local. 

Les  cheminées  , Àgricola  appelle  fourneaux  , ne  s<int 
pas  par-tout  de  la  même  dimension  ; mais  elles  sont  plus 
grandes  ou  plus  petites , suivant  que  le  permet  la  placo 
qu'on  est  obligé  de  choisir  proche  d’un  courant  d’eau.  Les 
cheminées  en  usage  aujourd’hui  sont  ouvertes  de  deux  cô- 
tés , de  façon  qu’en  se  baissant , l’ouvrier  peut  y entrer.  Des 
deux  autres  côtés , il  n’y  a pas  d’ouverture  ; l’un  et  l’autre 
sont  fermés  par  un  mur  de  grosses  pierres. 

Quand  le  fer  a reçu  au  foyer  de  la  forge  toutes  les  pré- 
parations convenables  , il  se  trouve  réduit  en  une  masse 
qui  paroît  grossière  et  informe  , couverte  de  beaucoup  de 
poudre  de  charbon  et  de  scories.  Avant  que  de  la  porter 
sous  le  marteau  , on  ôte  ces  scories  jusqu’À  ce  que  le  1er 
soit  ô découvert  : ainsi  enlevée  du  foyer , et  après  qu’elle  a 
été  suffisamment  nettoyée  , on  la  met  sur  le  sol  de  la  l'orge. 
Quant  à la  figure,  elle  est  plate  d’un  côté  , ronde  et  inégale 
de  l’autre.  Quand  elle  est  posée  sur  l’aire  de  la  forge , on 
la  bat  en  tous  sens  avec  des  marteaux  et  des  masses , pour 
eflâcer  toutes  les  inégalités.  Sans  cette  précaution  on  ne 
pourroit  pas  retourner  facilement  celle  masse  sur  l'enclume, 
ni  la  tenir  affermie  sous  les  coups  du  gros  marteau  , dont  le 
mobile  est  un  courant  d’eau.  I^a  masse  de  fer  , grossière  et 
informe  , se  place  sur  l’enclume  è l’aide  d’un  levier  et  d’un 
contrepoids  ou  avec  des  ringards  ; elle  y est  portée  par 
quatre  hommes  vigoureux.  Ôn  a soin  que  d’avance  le  gros 
marteau  soit  levé  à sa  plus  grande  hauteur , pour  qu’il  y 
ait  assez  d’espace  pour  la  recevoir.  Tout  étant  ainsi  dis- 
posé, on  fait  nteuvoir  }e  gros  marteau  qui,  par  so» propre 
poids  , frappe  la  masse  foiblomcnt  d'abord , parce  que  les 
chiites  ne  sont  pas  liantes.  A force  de  frapper  il  égalise  et 
diminue  l’élévation 'de  la  masse,  en  sorte  que  l’espace  par- 
couru A chaque  chiite  augmentant  h proportion  que  l’cpais- 
seur  de  la  masse  diminue,  les  coups  de  marteau  deviennent 
plus  forts.  On  continue  ce  travail  jusqu’A  ce  que  la  masse 
soit  diminuée  et  réduite  A la  forme  d’un  gâteau  épais. 

Quand  la  masse  de  fer  est  diminuée  de  volume , et  ré- 
duite en  forme  de  gâteau  , on  la  coiqie  en  six  ou  sept  mor- 
ceaux. Celte  division  se  fait  par  le  moyen  d’un  ciseau  taillé 
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coiiime  un  coin.  Chaque  morceau  coupé  tombe  au  ba*  d« 
l'enclunie.  Quand  la  masse  n'est  point  assez  grosse  pouç 
être  divisée  en  six  morceaux , on  se  contente  de  la  partager 
en  quatre  ou  cinq.  Un  ouvrier  saisit  avec  les  mâchoires 
d’une  tenaille  le  premier  morceau  coupé  qui  est  tombé,  et 
le  porte  au  milieu  du  foj;er  enflammé  où  on  le  tient  enfermé 
jusqu'à  ce  que  le  reste  de  la  masse  soit  divisé.  On  porte  de 
même  le  second  morceau  coupé  à côté  du  premier  , et  ainsi 
des  autres  successivement  ; pendant  ce  temps-là  on  arrose 
d’eau  fraîche  le  gros  marteau  et  l’enclunie.  Cela  fait , on 
retire  du  foyer  le  premier  morceau , et  on  l’expose  aux  coups 
du  gros  marteau  sous  lequel  on  le  tourne  et  retourte  jus- 
qu’à ce  qu’il  s’alonge  , qije  ses  inégalités  soient  effacées , 
et  qu’il  soit  bien  uni.  On  en  fait  de  même  pour  les  autres 
morceaux  , qui  tous  , étant  échaufl'és  à diftérentes  i-eprises  , 
sont  plus  aisément  réduits  en  barres. 

Ap  rès  que  les  morceaux  de  fer  ont  été  uni.s  et  applanis 
sous  le  gros  marteau  , on  en  reporte  un  au  milieu  du  feu  , 
on  le  chauffe  à blanc  afin  que  dans  cet  état  il  puisse  être 
battu  et  étendu  en  bandes  par  les  coups  du  marteau.  Pendant 
ce  temps , on  tient  un  autre  morceau  dans  le  plus  fort  feu 
pour  le  chauffer  au  point  de  pouvoir  être  porté  au  gros 
marteau  après  que  le  premier  aura  été  suffisamment  battu. 
On  tourne  et  retourne  dans  le  foyer  le  morceau  que  l’on 
chauffe  pour  le  réduire  en  barres  , de  façon  que  l’on  oppose 
au  vent  tantôt  un  de  ses  côtés,  tantôt  l’autre  , afin  Tpi’il  soit 
également  adouci  par-tout  par  le  feu. 

L’opération  qui  se  fait  au  gros  marteau  dure  ordinaire- 
ment une  heure  et  demie  ou  deux  heures  , pendant  les- 
quelles on  a soin  de  retirer  les  scories  toutes  les  fois  qu’on 
porte  le  fer  au  foyer  de  la  forge.  Quand  le  1er  est  suffisam- 
ment applani  et  alongé , on  finit  par  le  polir.  Pour  faire 
cette  operation,  on  fait  aller  le  mateau  moins  vile,  et  un 
enfant  jette  de  l’eau  qui  , découlant  du  gros  marteau  sur  la 
bande  de  fer  et  sur  l’enclume , humecte  toute  la  superficie 
de  la  bande  d’où  la  chaleur  la  fait  sur  le  champ  dissiper 
en  vapeurs.  C'est  ainsi  qu’on  polit  le  fer  , et  ces  percus- 
sions froides  enlèvent  toutes  les  inégalités  et  les  pailles. 
On  expose  ensuite  à l’air  la  barre  forgée  , pour  quelle  y 
refroidisse. 

Les  gros  marteaux  dont  on  se  sert  ordinairement  dans  les 
forges  sont  très-gros  et  très-pesants  : ils  ne  sont  pas  tous  du 
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poids , les  «ns  ne  pesent  que  neuf  cents , d’aulies 
douze  cents.  Le  marteau  tombant  toujours  sur  un  corps 
dur,  se  brise  à la  fin  soit  à la  tCte,  soit  aux  jointures  du  col , 
ou  bien  il  se  dessoude  ailleurs,  et  ne  peut  plus  être  de  ser- 
vice : il  faut  dans  ces  cas  en  faire  un  autre  pour  le  remplacer. 
Le  fer  étant  amolli  par  le  feu , c’est  à l’aide  des  marteaux 
de  diverses  grosseurs  qu’on  l’étend  facilement  sur  renclume 
de  la  maniéré  qu’on  le  veut , soit  en  barres  quàrrées,  romlec 
ou  plates  , en  carillons  , en  bottes  , en  courçon , en  cornettes , 
en  plaque , en  tôle , etc. 

Adoucissement  du  fer  fondu. 

Tout  fer  forgé  , tout  fer  fondu  , n’est  plus  fusible  par  la 
force  du  feu  de  nos  fourneaux.  II  peut  ^plus  être  réduit 
en  une  sorte  de  pâte  as^ez  molle  poiu  tomber  par  gouttes  ; 
Biais  il  ne  peut  plus  être  rendu  liquide  comme  les  autres 
métaux.  On  parvient  pourtant  à le  fondre  à l’aide  de  divers 
fondants  ; mais,  ainsi  refondu,  il  perd  sa  malléabilité  et  sa 
souplesse , et  redevient  dur  et  cassant.  Le  fer  Ibrgé  ne  se 
travaille  qu’au  marteau , à la  lime , au  ciseau.  On  ne  peut 
donc  en  laire  des  pièces  qui  aient  des  ornements  recherchés 
et  finis , qu’avec  un  temps  et  des  frais  considérables.  On 
connoît  le  marteau  de  la  porte  cochere  de  l’hôtel  de  la 
Ferté,  rue  de  Richelieu  à Paris  ; il  a coôté  700  livres  dans 
une  année  où  tout  étoit  à sa  commune  valeur  ; au  lieu  que 
p.nr  le  moyen  de  l’adoucissement  du  fer  fondu , dont  la  dé- 
couverte est  due  à feu  M.  de  Réaumur , un  pareil  marteau 
reviendroit  aujourd’hui  environ  à dix  écus.  On  ne  pouvoit 
de  même  rien  travailler  en  grand  , comme  les  balcons  , les 
grilles  , qu’avec  des  dépenses  énormes.  Les  fameuses  portes 
du  château  de  Maison , près  de  Poissy,  qui  ne  consistent 
qu’en  trois  battants,  ont  été  autrefois  payées  soixante  et  neuf 
mille  écus , mais  elles  coûteroient  aujourd’hui  beaucoup 
moins  cher. 

Si  l’on  en  croit  la  tradition  des  ouvriers  , le  secret  de 
l’adoucissement  du  fer  fondu  a été  perdu  et  retrouvé  plu- 
sieurs fois  : tout  ce  que  nous  voyons  de  grand  et  de  surpre- 
nant en  fer , comme  les  ferrures  des  portes  de  l’église  de 
Tsotre-Dame  de  Paris,  ils  veulent  que  ce  soient  des  ou- 
vi  ages  de  fer  fondu. 

1^1  gét)ér«l  on  distingue  les  fontes  en  deux  classes , pat 
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tnnt  qu’efle  entre  dans  les  moules  ; mais  que  ce  soit  par  la 
seule  ardeur  du  feu  qu’on  la  rende  ainsi  liquide  , et  qu’on 
n’y  inélc' point  de  fondants,  parce  qu'ils  donnent  des  dispo- 
sitions contraires  à l’adoucissement  qu’on  veut  procurer  au 
fer  fondu. 

On  n’ouhliera  pas  non  plus  qu’il  importe  extrêmement 
que  les  moules  soient  non  seulement  bien  secs , mais  en- 
core tenus  Irès-cliauds  ; le  degré  de  clialeur  ne  doit  finir  que 
là  où  commence  la  crainte  qu’il  r.e  s’y  fasse  inlérieui-ement 
des  fentes  et  des  gerqures. 

Le  fer  fondu  est  presque  cassant  comme  le  verre  , qui  se 
casse  si  on  le  laisse  refroidir  trop  subitement.  11  faut  donc  , 
comme  au  verre  , lui  donner  une  espece  de  recuit  : pour 
cela  on  fera  la  dépense  d'un  four  semblable  à ceux  des  pâ- 
tissiers ou  des  boidangers  ; on  le  chauffera  comme  les  leurs 
avec  le  bois  ; on  le  tiendra  chaud  pendant  tout  le  temps 
qu’on  jettera  du  fer  en  moule  ; aussitôt  que  la  matière  y 
aura  été  jetée  , on  retirera  des  moules  l'ouvrage  tout  rouge; 
et , sans  perdre  un  instant , on  le  mettra  dans  le  four  où  il  se 
l'efroidira  peu  à peu. 

Il  est  aisé  de  voir  pourquoi  plus  une  piece  est  grande  , 
plus  elle  est  exposée  à se  casser  ; c.ir  elle  ne  se  casse  que 
parce  que  toutes  ses  parties  , ne  diminuant  pas  également, 
ne  se  retirent  pas  en  même  proportion  : s’il  y en  a qui  ne 
suivent  pas  les  autres , c'est  là  que  se  fait  une  fracture. 

Pour  adoucir  la  fonte  , on  se  sert  des  mêmes  matières 
qu’on,  emploie  pour  ramener  l’acier  à l’état  de  fer , c’est-à- 
dire  des  os  calcinés.  Mais  pour  rembe  l’opération  parl'aite , 
et  que  cette  fonte  devenue  limable  , ne  s’écaille  pas , il 
faut  ajouter  de  la  poudre  de  charbon  très- fine  avec  de  la 
poudre  d’os  calcinés  : enfin  pour  que  la  composition  soit 
plus  active , on  peut  y mêler  du  sel  marin  , du  vitriol , de 
i’alun  , du  sel  de  soude  , etc.  mais  le  sublimé  coirosif  et  le 
verd-de-gris  l’affoiblû'oient  : l’antimoine  gâte  le  grain  de 
la  fonte. 

11  faut  avoir  soin  de  bien  pulvériser  les  os  et  le  charbon , 
et  de  les  bien  mélanger.  Lorsque  la  poudre  est  trop  grosse , 
il  arrive  que  de  petits  endroits  proportionnés  à la  grosseur 
des  plus  gros  grains  d’os  s’écaillent. 

On  peut  se  servir  du  fer  même  pour  adoucir  le  fer  fondu. 
On  met  des  plaques  de  fer  dans  un  fourneau.  Après  qu’elles 
ont  soutenu  le  feu  pendant  un  ou  plusieurs  jours , et  qu« 
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le  feu  est  entièrement  éteint  , on  recueille  une  poudre 
rouge  appelée  par  les  chyniistes  fa/ran  de  mars , qui  se 
trouve  sur  lu  surface  de  cliuque  plaque.  Cette  poudre  n’est 
autre  cliose  (ju’un  fer  brûlé  , dépouillé  de  son  phlogisti- 
qite , et  par-la  très-propre  à adoucir  le  fer  : elle  l’emporte 
même  sur  les  os  calcinés. 

Pour  adoucir  le  1er  fondu  , il  faut  luter  le  vaisseau  où  il 
est  contenu , parce  que  si  le  creuset  avoit  de  l’air,  le  charbon 
brûleroit  : dailleurs  c’est  une  réglé  générale  que  tout  1er 
qui  chautle  long  temps  dans  un  endroit  où  l’air  peut  entrer 
librement,  est  sujet  à s’écailler.  Avant  de  mettre  le  fer  fon- 
dre dans  le  fourneau  , il  laul  avoir  grand  soin  de  bien  ôter 
le  sable  qui  seroit  resté  attaché  à chaque  piece  , parce  que 
venant  ù fondre  , il  formeroit  un  enduit  qui  empécheroil 
l’elïet  de  la  poudre  d’os  et  de  charbon. 

La  chaleur  ne  sauroit  être  trop  grande  dans  le  recuit , 
pourvu  qu’elle  n’aille  pas  jusqu’à  faire  fondre  les  pièces. 

Si  radoucissement  est  porté  jusqu’à  un  certain  point , 
l’ouvrage  de  fer  fondu  est  devenu  un  ouvrage  d’acier  ; s'il 
est  poussé  plus  loin  , il  est  d’acier  revêtu  de  fer  ; enfin  un 
adoucissement  encore  plus  long  rend  l’ouvrage  de  fer  fondu 
de  même  nature  que  celui  de  fer  forgé. 

La  Hamnie  est  capable  d’empêcher  l’adoucissement , et  , 
qui  plus  est , de  rcndiircir  ce  qui  a été  adouci  ; elle  rend  au 
1er  ce  qui  lui  a été  ê)té  ; mais  ce  n’est  que  dans  le  cas  où  son 
action  sera  très-forte  et  longue. 

Le  fer  qui , après  son  adoucissement , n’a  pas  la  couleur 
d’un  brun  café,  a sûrement  la  surface  brûlée  ; il  est  recou- 
vert d’une  écaille  dure  que  les  coups  de  marteau  feront 
tomber.  ' 

Passons  aux  matières  les  plus  propres  à adoucir  les  ouvra- 
ges de  fer  fondu.  M.  de  Réaumur  a trouvé  que  le  plumbago  , 
impi'oprement  nommé  mine  de  plomb , dont  on  se  sert  pour 
faire  des  crayons,  est  la  matière  la  plus  convenable  à cet 
usage. 

Après  avoir  réduit  cette  matière  en  poudre , on  la  tamise  , 
on  la  délaie  avec  l’eau  , on  en  forme  une  pâle  très-molle  , 
•une  espece  de  bouillie  , et  avec  un  pinceau  l’on  en  couche  à 
diver.«es  reprises  des  enduits  d’environ  une  demi-ligne  ou 
une  ligne  d’épaisseur  sur  les  ouvrages  qu’on  veut  adoucir  ; 
par  ce  moyen  ils  sont  très-bien  et  trè.s-pronjptement  adoucis. 

Mais  il  faut  bien  prendre  garde  à donner  le  degré  de  cha- 
leur 
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leur  suffisant;  autrement  on  pourrolt  retirer  les  ouvrages 
aussi  durs  et  aussi  peu  adoucis  qu’auparavant , quoiqu’après 
un  feu  d’une  longue  durée  : c’est  au  degré  de  force  et  d’acti- 
vité du  feu,  plutôt  qu’à  sa  durée,  qu’il  faut  faire  attention. 

Quant  à l’épaisseur  de  l’enduit  fait  avec  la  mine  de  plomb  , 
quelque  mince  qu’il  soit , pourvu  qu’il  soit  universel , et 
qu’il  enveloppe  toute  la  surface,  l’adoucissement  n’en  est  ni 
moins  prompt , ni  moins  parfait.  C’est  la  force  du  degré  de 
feu  qui  rend  le  succès  de  l’opération  plus  prompt , et  même 
à un  point  surprenant , puisqu’un  morceau  de  certaines  fon- 
tes , épais  de  plus  d’un  pouce , peut-être  rendu  limable  en 
moins  d’un  quart  d’heure , si  l’on  emploie  une  chaleur  assez 
violente. 

Un  trop  grand  degré  de  chaleur  peut  produire  un  eflêt 
contraire  : quand  on  réduit  de  la  fonte  en  fusion  dans  un 
creuset , quoique  cette  fonte  ait  été  mise  dans  le  creuset 
douce  et  limable , ordinairement  dès  qu’elle  a été  refondue 
on  la  trouve  excessivement  dure  en  entier  ou  en  partie , 

' soit  qu’on  l’ait  coulée  à terre  , soit  qu’on  l’ait  retirée  du 
creuset  avec  une  cuiller  roiu^.  Mais  on  ne  doit  pas  être 
inquiet  sur  la  difficulté  de  sa™"  précisément  les  degrés  con- 
venables ; l’étendue  des  termes  entre  lesquels  ils  se  trouvent 
compris,  est  grande. 

Un  ouvrage  de  fer  bien  enduit  doit  être  renfermé  dans 
une  espece  de  creuset  dont  les  parois  soient  très-minces  et 
exactement  moulées  sur  cet  ouvrage. 

S’il  s’y  fait  des  fentes  , des  gerçures  , le  feu  attaquera  le 
métal  et  l’écaillera.  Les  plus  petites  mêmes  sont  dange- 
reuses , ne  laissassent  - elles  le  fer  à découvert  que  d’un 
dixième  de  ligne  ; en  voici  la  raison.  Le  fer  commence 
à s’écailler  à l’endroit  découvert  ; l’écaille  ensuite  gagne  in- 
sensiblement plus  loin , et  le  feu  continué  la  peut  faire  aller 
très-avant.  . 

Dans  les  endroits  où  la  mine  de  plomb  manque  , on 
pourra  se  servir  de  sable  fin  , qui , bien  réduit  en  poudre  et 
délayé  ^ donnera  un  bon  enduit  : mais  il  a un  inconvé- 
nient que  la  mine  n’a  pas  ; l'action  du  feu  lie  fortement  ses 
pfttties.  Si  le  fer  quelles  couvrent  vient  à se  courber  , il  se 
fera  un  vuidc  entre  la  surface  concave  et  l’enduit  qui  est 
trop  tenace  pour  suivre  l’inflexion  du  fer  : la  flamme  s’in- 
troduit dans  ce  vuide  et  produit  des  écailles  sur  la  surface 
du  fer , qui  par  la  suite  soulèvent  l’enduit  de  plus  en  plus , 
Tome  II,  S 
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«t  enfin  le  font  tomber  : au  lieu  (jue  les  partie»  de  la  mine 
n’ont  (l’autre  appui  que  le  fer  meme , et  se  pnitent  beau- 
coup plus  à son  iiiüexion. 

îaie  qu’il  ne  faut  pas  confondre  avec  le  gyps  qui  en  a 
la  transparenee  , mais  qui  est  très-calcinable  , peut  aussi 
remplacer  avec  succcs  la  mine  de  plonip. 

Pour  tous  les  ouvrages  épais  et  massifs , il  suffit  de  les 
couvrir  de  lut , c’est-à-dire  de  ce  sable  gras  dont  les  chi- 
mistes font  leurs  luts  ordinaires  , mais  non  pas  pour  h» 
ouvrages  minces  qui  courent  risque  de  se  plier  lorsque  la 
chaleur  les  aura  ramollis. 

Une  réglé  g(inérale,  c’est  de  proportionner  la  force  du 
lut  au  degré  du  feu  qu'on  voudra  employer  , c’est-à-dire  de 
composer  un  lut  plus  difficile  à fondre  , selon  que  les  ou- 
vrages doivent  souflisir  une  plus  longue  et  plus  violente 
chaleur.  Ce  ne  seroit  pas  une  mauvaise  pratique  que  celle 
d’enduire  légèrement  les  pièces  de  mine  de  plomb  , et  de 
recouvrir  le  premier  enduit  d’un  lut  d’une  terre  extrême- 
ment sablonneuse. 

Au  moyen  de  ces  enduit^  les  ouvrages  de  fer  fondit 
peuvent  êU'e  adoucis  par  tolpfcu  d’une  activité  sulTu,ante  ; 
qu’il  soit  de  bois  ou  de  charbon , il  n’iinpoiic  : la  forme 
du  fourneau  n’importe  aussi  qu’autant  quelle  conserve  ou 
augmente  davantage  la  force  du  feu , et  qu’autant  quelle 
donne  plus  de  commodité  pour  arranger  les  pièces. 

Un  des  inconvénients  des  plus  à craindre  dans  le  recuit 
des  pièces  de  fer  fondu,  c’est  que  les  ouvrages  ne  s’y  tour- 
mentent : c'est  à quoi  sont  exposés  sur-tout  ceux  qui  sont 
plats  et  minces. 

Mais  puisque  , dans  le  recuit , les  ouvrages  se  courbent 
sans  se  casser  , parce  qu’ils  sont  ramollis  , et  que  la  force 
qui  tend  à leur  faire  prendre  le  pli , agit  avec  lenteur  sans 
contraindre  aucune  j5.irtie  à céder  brus([ucment , il  n’y  a 
qu’à  suivre  celle  indication  : ainsi , quand  on  veut  redresser 
Ues  ouvrages  qui  ont  été  adoucis,  il  ne  s’agit  que  de  leiur 
donner  le  même  degré  de  chaleur  qu'ils  avoient  ; et  lors- 
qu’ils SC  sont  courbés  et  ramollis  au  même  point , on  les 
redresse  doucement  par  le  moyen  d'un  étau  ou  d’une  presse 
de  fer. 

Comme  les  pièces  qui  ont  des  ornements  ou  des  partie* 
très-saillantes,  ne  seroient  pas  facilement  redressées  entre 
des  surfaces  plates,  il  faut  avoir  det  matrices  ou  des  mo- 
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panells  sur  lesquels  on  puisse  en  les  pressant  leur  iaire 
rej)reii<lre  la  figure  qu’ils  doivent  avoir. 

Des  Ouvrages  creux  , sans  être  chargés  d’ornements  , 
comme  des  casseroles,  des  marmites,  peuvent  se  redresser 
avec  des  mandrins  de  difl'orents  diamètres  , dont  le  plus 
grand  sera  précisément  égal  au  diamètre  irdérieur  du  vase, 
et  on  les  forcera  d’entrer  les  uns  après  les  auti'es  par  la  per- 
cussion , ou  mieux  avec  une  presse  : des  mandrins  de  noin 
suffisent.  ’ 

Au  reste  , quelque  faciles , quelque  prompts  que  .soient 
les  recuits , il  est  encore  plus  commode  de  pouvoir  s’en 
passer;  c’est  ce  qui  a engagé  M de  Rèaumur  à faire  sur  cela 
des  expériences  qui  l’ont  conduit  k découvrir  que  pour  con- 
server aux  fontes  grises  leur  couleur  et  leur  douceur  natu- 
relle , il  ne  s’agit  que  de  les  refondre  avec  de  la  po\idre  de 
charbon  et  d’os  calcinés,  à laquelle  ,pour  un  succès  encore 
plus  certain,  on  peut  ajouter  du  sublimé  corrosif  jusqu’à 
concurrence  d’un  vingtième  ou  d'un  quarantième  du  poids 
total  de  la  fonte. 

La  fonte  refondue  dans  ce  mélange  est  toujours  douce  , 
et  elle  conserve  sa  fluidité  sans  prendre  de  dureté  pendant 
un  temps  considérable  , même  pendant  plusieurs  heures.  . 

Il  est  bon  cependant  d’observer  et  de  se  souvenir  que  la 
fonte  conserve  d’autant  mieux  la  douceur  qu’elle  avoit 
avant  d’ètre  mise  dans  le  creuset,  qu’elle  est  fondue  plus 
promptement. 

Les  meilleures  de  toutes  les  fontes , ou  au  moins  celles 

3u’on  peut  fondre  avec  le  moins  de  précaution , sans  crain- 
re  de  les  endurcir  , sont  celles  qui , étant  noires  , ont  un 
grain  très-fin  et  très-distinct.  Généralement  parlant,  il  faut 
encore  plus  compter  sur  le  grain  que  sur  la  couleur  ; celles 
qui , bien  considérées , semblent  plutôt  composées  de  lames 
que  de  grains,  sont  inférieures  aux  grenées  ; les  meilleures 
ont  des  lames  plus  fines , plus  détachées  les  unes  des  autres  : 
les  plus  mauvaises  de  toutes  ont  des  amas  de  lames  qui  for- 
ment comme  de  gros  grains  applatis. 

Après  le  secret  de  conserver  aux  fontes , pendanf  une  se- 
conde fusion  , la  douceiu  qu’elles  avoient  naturellement , 
ou  celles  quelles  avoient  acquise  dans  les  recuits,  il  reslolt 
à trouver  celui  de  corriger  le  défaut  de  leur  couleur , parce 
quelles  restent  trop  grises , et  qu’elles  ne  pourrolent  pas 
prendre  im  beau  poli. 

S A 


f 


Digitized  by  Google 


} % 

FOR 

C’eît  l’alun  avec  de  la  poudre  de  cliarhon  , ou  de 
la  poudre  de  cliarbon  et  d’os , qui , sans  rendurcir  la  i’onte  , 
lui  donnent  la  blancheur  convenable  qui  la  met  en  ëtat  de 
paroître  brillante  après  qu’elle  aura  été  limée.  Mais  si  on 
outroil  la  dose  d’alun , au  lieu  d’une  fonte  douce  on  en  au-* 
roit  une  très-dure,  üeux  gros  de  ce  sel  avec  demi-once  de 
charbon  sur  une  once  de  fonte  grise , sont  un  exemple 
d’une  des  proportions  heureuses  ; mais  il  sera  prudent  dans 
les  essais  de  pécher  plutôt  par  le  trop  peu  que  par  le  trop  : 
on  aura  toujours  un  ouvrage  limable.  S il  n’a  pas  une  cou- 
leur assez  vive  et  assez  blanche , on  augmentera  la  dose 
d’alun  dans  la  composition  qu’on  fondra  dans  la  suite  pour 
en  couler  de  semblables  ouvrages. 

Une  précaution  absolument  essentielle  qu’il  faut  prendre 
Avant  de  couler  la  fonte  radoucie,  est  de  faire  bien  chauffer 
les  moules  et  à un  très-grand  degré  ; car  il  est  certain  que  1.^ 
fonte  qui  eôt  été  douce  et  grise  si  elle  eôt  été  coulée  dan* 
un  moule  chaud  à un  certain  degré , devient  de  la  fonte 
blanche  et  intraitable , si  elle  est  coulée  dans  un  moule 
moins  chaud  où  elle  se  lige  plus  promptement,  et  où  elle  re- 
çoit une  espece  de  trempe  ; ainsi  il  paroît  qu’en  général  on 
peut  dire  que  de  la  fonte  blanche  est  de  la  fonte  trempée. 

Les  moules  ordinaires  des  fondeurs  sont  maintenus  par 
des  châssis  de  bois  ; mais  pour  avoir  la  commodité  de  pou- 
voir chauffer  les  moules  autant  qu’on  veut , et  autant  qu’il 
est  nécessaire  , il  faut  leur  substituer  des  châssis  de  fer.  Les 
moules  étant  plus  chauds , les  traits  des  ouvrages  moulé» 
seront  plus  vifs  ; il  n’y  aura  plus  de  précautions  à prendre 
pour  empêcher  les  ouvrages  minces  de  se  casser  dans  le» 
moules  où  ils  se  refroidiront  peu  à peu  comme  dans  un  four 
chaud. 

C’est  un  principe  que  plus  les  matières  des  moules  seront  . 
aisées  ù chauffer  , et  moins  on  aura  ù craindre  qu'elles  en- 
durcissent le  métal. 

Si  à un  mélange  de  chaux  et  de  sable , ou  de  chaux  et  de 
poudre  d’os  , on  ajoute  de  la  poudre  de  charbon  , on  aura 
une  composition  qui  rassemblera  toutes  les  qualités  qu’on 
peut  souhaiter  pour  mouler  la  fonte  adoucie.  A l’égard  de» 
moules  de  terre , les  meilleurs  sont  ceux  qu’on  fait  avec  de 
bonne  terre  à creuset , mêlée  avec  de  la  mine  de  plomb 
passée  au  tamis.  Il  faut  ne  mettre  qu’autant  de  terre  qu’il 
»«t  nécessaire  pour  donner  du  corps  à la  mine  de  plomb 


•Digitized  b\  ' jt. 


'FOR  377 

et  avoir  allenlien  cle  faire  sécher  parfaitement  les  moules 
avant  de  s’en  servir.  Ces  moules  sechent  sans  diminuer 
considérablement  de  volume  , ils  reçoivent  les  impressions 
les  plus  délicates  , et  soutiennent  parfaitement  le  métal  en 
fusion. 

Supposé  les  moules  faits  et  arrangés , on  mesurera  le 
temps  nécessaire  à Jbndre  sur  la  quantité  de  ipatiere  dont 
on  veut  les  remplir , de  façon  qu’elle  ne  soit  en  bain  que 

3uand  ils  seront  assez  chauds.  Selon  la  dilTérente  épaisseur 
e leur  sable  , ils  demandent  des  durées  de  clialeur  diffe- 
rentes ; ils  veulent  être  aussi  plus  ou  moins  chauds,  selon 
la  qualité  de  la  fonte  dont  on  doit  les  remplir.  EnEn  le 
moule  doit  être  plus  ou  moins  chaud , selon  que  les  pièces 
qui  y sont  moulées  ont  moins  ou  plus  d’épaisseur.  Il  est 
aisé  dans  la  pratique  de  s’assurer  s’ils  le  sont  assez  , en 
commençant  par  les  chauffer  à un  grand  degré  , et  dimi- 
nuant d’essai  eh  essai  jusqu’au  point  suffisant.  D'ailleurs , 
on  sait  assez  comment  s’en  assurer  par  l’état  intérieur  du 
moule  ; plus  l’intérieur  devient  chaud , plus  les  nuances  de 
la  Hamme  blanchissent. 

Il  est  très-essentiel  que  les  verseurs  soient  bien  maîtres 
de  leur  creuset;  dès  que  la  fonte  commence  À couler,  elle 
doit  couler  sans  interruption.  Le  El , le  jet  du  liquide  doit 
être  continu  , et  tomber  autant  qu’il  est  possible  dans  le  mi- 
lieu de  l’emboucliure  du  moule.  Un  instant  d’interruption 
cause  quelquefois  un  défaut  sensible  ; si  la  fonte  tombe  sur 
les  bords , souvent  il  se  fait  dans  l’ouvrage  d’autres  défauts 
appelés  gouttes  froides. 

Quelquefois  la  fonte  qui  est  entrée  dans  un  moule  en 
sort  sur  le  champ  par  bouillons  ; c’est  une  marque  que  le 
moule  a conservé  de  l’humidité  : et  il  peut  être  humide  , 
quelque  chaud  qu’il  soit , s’il  n’a  pas  été  bien  séché. 

L’inspection  du  jet  de  fonte  qui  tombe  dans  le  moule, 
fait  prédire  assez  sûrement  de  quelle  qualité  sera  l’ouvrage. 
Si  elle  est  extrêmement  péteuse,  épaisse,  il  y a lieu  de  crain- 
dre que  l’ouvrage  ne  soit  flou  , c’est-à-dire  qu’il  ne  soit  pas 
moulé  vif.  Si  au  contraire  elle  est  extrêmement  fluide , il 
court  risque  d’être  dur  si  le  moule  n’est  pas  extrêmement 
chaud , et  si  la  fonte  en  elle-même  n’est  pas  excellente. 

FORGEiRON.  Ce  nom  est  commun  aux  serruriers , tail- 
landiers , couteliers , et  à tous  les  ouvriers  qui  travaillent 
le  fer  à la  forge  et  au  marteau. 
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FORGEüR.  On^iomine  ainsi  dans  plusieurs  altellers 
l’ouvrier  qui  prciside  à la  forge  , et  qui  conduit  l’ouvrage 
pendant  qu’il  cliauffe  , et  quand  il  est  sous  le  marteau.  Les 
arquebusiers  portent  le  nom  de  forgeiirs  d’arquebuses  à 
rouet , dans  leurs  statuts  de  iSyS. 

f'ORMIER-TAl.ONNlER.  Le  Formler  est  l’ouvrier  qui 
fait  ou  vend  des  formes  de  souliers  à l’usage  des  cordon- 
niers et  des  savetiers. 

• L’art  de  i'abriquer  des  formes  est  aussi  ancien  que  l’usage 
des  cliaiissures  ; l’impossibilité  de  pouvoir  monter  les  sou- 
liers sans  moules  , les  fil  imaginer  , et  leur  procura  à-peu- 
près  la  ligure  qu’on  vouloit  donner  aux  souliers  : elles  ont 
suivi  nécessairement  les  diverses  variations  de  ceux-ci. 

Les  l'orines  à faire  des  souliers  se  fabriquent  de  bois  de 
hêtre  et  de  charme.  On  les  ébauche  avec  une  hache  sur  un 
billot  ; ensuite  on  les  travaille  à la  plane.  ^Cette  plane  est 
attachée  par  le  bout  de  la  lame  à un  anneau  de  fer  lixé 
dans  un  banc  sur  lequel  l’ouvrier  est  assis  en  travaillant. 
Après  l’opération  de  la  plane  on  râpe  les  formes  pour  com- 
mencer à les  polir  ; et  pour  mettre  la  derniere  perfection  à 
ce  poli , on  y passe  la  peau  de  chien  de  mer. 

1/cs  cordonniers  ont  deux  sortes  de  formes , toutes  deux 
de  buis  , l’une  sur  laquelle  ils  bâtissent  avec  des  clous  , 
cousent  et  Unissent  les  souliers  ; l’autre  avec  laquelle  ils  les 
mettent  ordinairement  en  forme  pour  les  élargir. 

La  première  sorte  de  forme  est  tout  d’une  piece , et  repré- 
sente assez  bien  la  figure  du  pied  de  l’homme  , où  les  doigts 
ne  sont  néaimioins  pas  représentés.  Il  y en  a de  rondes  et 
de  carrées  pour  les  souliers  d’hommes , et  de  pointues  pour 
ceux  de  femmes  : les  unes  et  les  autres  serrent  aussi  à faire 
les  mules , pantoufles  , babouches , et  autres  chaussures  de 
cuir. 

La  forme  à renfermer  ou  élargir  un  soulier  est  faite 
comme  celle  qui  est  destinée  à travailler , à la  rései-ve  ' 
qu’elle  est  fendue  en  deux  dans  sa  longueur , et  que  chaque 
partie  a une  rainure  dans  laquelle  , après  que  la  forme 
réunie  a été  placée  dans  le  soulier  , on  pousse  une  espece  do 
coin  de  bois  à languette,  qui,  entrouvrant  la  forme  avec 
effort , étend  les  empeignes  et  élargit  le  soulier  : on  l’ap- 
pelle forme  brisée. 

Dans  les  formes  ordinaires  , les  renflements  et  les  rétre-' 
tisscmenls  du  contour  de  la  plante  di4  pied  sont  égaux  à 
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droite  et  à gauche , de  façon  que  le  de'ssous  de  la  forme 
représente  une  figure  régulière  qui  n’est  point  dans  la  na- 
ture , parce  que  le  dessous  du  pied  humain  est  inégal  dans 
sa  circonférence  , et  par  conséquent  doit  poser  irri'giiliére- 
ment  sur  la  terre  ; ce  qui  fait  qu’étant  forcé  d’ajipujer 
davantage  sur  un  côté  que  sur  un  autre  , on  rejette  jiéces- 
sairenient  en  dcimrs  la  semelle  du  soulier;  et  j«our  peu 
qu’on  soit  marcheur , on  est  obligé  de  changer  tous  les 
jours  ses  souliers  de  pied,  pour  faire  revenir  les  semelles 
«n  leur  place , ce  qui  les  use  beaucoup  plutôt. 

Pour  remédier  à ces  défauts  , il  y a des  personnes  qui 
font  couler  du  plati'e  dans  des  moules  pris  de  leurs  pieds 
avec  de  la  terre  glaise  > et  qui  les  font  copier  en  bois  par 
un  Formier-Talonnicr , pour  les  remettre  à leur  cordon- 
nier; par  ce  moyen,  quelque  marche  que  l’on  fasse  , on 
n’est  point  obligé  de  changer  ses  souliers  de  pied  ; ils  ne 
gênent  et  ne  blessent  jamais.  Cet  usage  est  établi  chez  les 
cordonniers  pour  les  pieds  défectueux.  Pourquoi  ne  pas 
l’imiter  pour  ceux  qui  sont  bien  faits 

Les  t'ormiers  font  aussi  des  embauchoirs  qui  sont  des 
especes  de  formes  brisées  destinas  à emboucher  ou  monter 
les  bottes  et  bottines.  Ces  eniboucltoirs  sont  de  deux 
sortes  , les  uns  k pied  et  les  autres  sans  pied.  Ceux-ci  sont 
les  plus  ordinaires , et  ceux  dont  les  cordonniers  se  servent 
le  plus  souvent.  Les  uns  et  les  autres  sont  composés  de 
deux  pièces  de  bois  qui  forment  ensemble  la  figure  d’une 
jambe  jusqu’au  dessous  du  genou;  tous  les  deux  sont  gar- 
nis d’une  feuillure  pour  conduire  la  clef;  mais  l’un  porte 
le  derrière  du  genou , le  mollet  et  le  talon  ; et  l’autre  le 
genou  , le  devant  de  la  jambe  , le  coudepied  , et  quelque- 
, fois  le  pied  entier.  On  se  sert  aussi,  mais  fort  rarement, 
d’autres  embouchoirs , qui , au  lieu  d’ètre  coupés  comme 
les  précédents , le  sont  en  sens  contraire  , et  sont  compo- 
sés de  deux  demi-formes.  Les  embouchoirs  pour  monter 
les  bottines , ou  les  petites  bottes  en  brodequin  , ne  different 
des  premiers  qu’en  ce  qu’ils  sont  coupés  vers  le  milieu , et 
ne  vont  que  jusques  vers  la  moité  de  la  jambe. 

Ils  font  encore  des  bouisses , especes  de  scbilles  de  toutes 
grandeurs , et  de  même  bois  que  les  formes , qui  sont  garnies 
d’un  manche  , creusées  en  forme  de  êalotte  ovale  , et  qui 
servent  aux  cordonniers  à emboutir  , ou  donner  une  formft 
creuse  au  cuir  des  semelles, 
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Les  formîcrs  ne  composent  point  à Paris  un  corps  d«» 
communauté  : ce  sont  des  artisans  sans  qualité  qui  s’oc- 
cuptenl  de  cette  espece  de  métier  pour  gagner  leur  vie.  Il 
est  vrai  que  les  maîtres  cordonniers  ont  seuls  essentielle- 
ment le  droit  de  faire  et  de  vendre  des  formes;  et  en  effet 
il  y a quelques  pauvres  maîtres  qui  en  font , et  qui  vivtmt 
de  ce  négoce  : il  n’a  pas  néanmoins  j^isqu’ici  été  possible 
aux  jurés  de  revendiquer  entièrement  cette  partie  de  leur 
métier. 

L«!s  Fermiers  fabriquent  aussi  des  talons  ; mais  rarement 
ils  font  l’un  et  l’autre  commerce.  Les  faiseurs  de  talons , 
qui  sont  ordinairement  de  pauvres  maîtres  coi'donniers , 
s’appellent  talonniers.  Us  se  servent  pour  cette  fabrique  , du 
même  trois  et  des  mêmes  outils  que  pour  faire  les  formes. 

FOUT.  On  donne  ce  nom  , à Paris , à un  homme  vigou- 
reux et  robuste , dont  la  profession  consiste  à remuer  ou 
porter  de  pesants  fardeaux  dans  la  douane  et  dans  les  halles 
et  marches. 

Les  Forts  se  tiennent  ordinairement  k P.arls  à la  douane  , 
à l.a  halle  aux  draps , k la  halle  aux  toiles , aux  ports 
S.  Paul  et  S.  Nicolas  ; ceux  de  la  douane  dépendent  des 
Fermiers  Généraux  ; ceux  de  la  halle  aux  draps  sont  prépo- 
sés par  les  Maîtres  et  Gai-des  Drapiers  et  Merciers  ; ceux  de 
la  halle  aux  toiles  sont  établis  par  les  Officiers  de  cette  halle, 
et  ceux  des  ports  sont  autorisés  par  le  Prévôt  des  Marchands 
et  les  Echevins. 

Le  nombre  des  Forts  est  fixé  dans  chacun  de  ces  endroits, 
et  il  n’est  pas  permis  à d’autres  personnes  de  la  ville  d’y 
venir  travailler  à leur  préjudice. 

FOSSOYEUR.  Dans  l’ancienne  église  on  donnoit  le  nom 
âc  /ofsaires  k des  clercs  dont  l’emploi  étoit , comme  l’est 
présent  celui  des  Fossoyeurs  , de  faire  des  fosses  pour  en- 
terrer les  morts. 

Les  ecclésiastiques  des  premiers  siècles , qiii , k l’exemple 
de  Tobie  ,s’étoient  destinés  k l’inhumation  de  leurs  f reres, 
ont  substitué  peu  à peu  pour  cette  fonction  des  personnes 
mercenaires  qui  les  remplacent. 

FOUASSIER.  En  Provence , et  dans  quelques  autres  pro- 
vinces , on  donne  ce  nom  k ceux  qui  font  et  vendent  des 
fouasses  ou  fouf;asses  ^ui  sont  des  pains  cuits  sous  les  cen- 
dres , ou  bien  des  gâteaux  ou  galettes  tels  que  les  villageois 
en  cuisent  dans  leurs  fours  lorsqu’ils  font  du  pain. 
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FOULEÜR  DE  DRAPS , ou  MAITRE  FOULON.  Le 
Fouleur  de  draps  , qu’on  appelle  aussi  Fmihn,  est  l’ouvrier 
qui  prépare  les  étoiles  de  laine  , en  les  faisant  fouler  au 
moulin  : on  le  nomme  aussi  quelquefois  Foulonnier  ou  Mou- 
Unier. 

Avant  que  les  Romains  eussent  l’usage  du  linge,  ils  ju- 
geoient  d’une  si  grande  importance  le  métier  de  laver  , 
nettoyer , et  mettre  les  draps  en  état  de  servir , qu’ils 
avoient  fait  des  loix  ))our  prescrire  la  maniéré  dont  les  Foii- 
lonniers  dévoient  exécuter  leur  ouvrage.  Pline  dit,  dans  le 
seizième  chapitre  du  septième  livre  de  son  histoire  natu- 
relle , que  Isicias  , fils  (l’Hermius , fut  le  premier  inventeur 
du  métier  de  Foulon  ; et  le  sieur  JFheler  assure  , dans  son 
voyage  de  Dalmatie  , qu’il  paroît  par  une  inscription  que  \ 

ce  même  Vicias  gouvernoit  en  Grcce  du  temps  des  Ro- 
mains. D’autres  prétendent  que  cet  art  fut  découvert  long- 
temps auparavant  en  Asie  et  dans  l’Egypte  , et  qu’il  n’a  été 
connu  en  Europe  que  depuis  la  guerre  de  Troye.  Dès  qu’il 
est  certain  que  les  moulins  à foulon  n’étoient  pas  connus 
de  l’antiquité  , l’opération  du  foulage  devoil  être  bien  im- 
parfaite et*bien  pénible  ; on  peut  en  juger  par  la  maniéré 
dont  les  habitants  de  l’Jÿlande  foulent  leurs  draps  ; car  cette 
maniéré  est  probablement  la  même  à-peu-près  dont  les  an- 
ciens se  servoient.  Après  avoir  arrosé  leurs  draps  d’urine 
chaude  , les  Islandois  les  roulent , les  jettent  par  terre , les 
pétrissent  avec  les  pieds  pendant  toute  une  journée  le 
foulage  de  leurs  gants  et  de  leurs  bonnets  ne  différé  qu’en 
ce  qii  il  est  fait  avec  les  mains.  Quelque  robuste  et  quelque 
habile  que  soit  un  Fouleur , il  travaille  beaucoup  lorsque 
dans  sa  journée  il  a foulé  une  camisole  ou  trois  paires  de 
bas.  I 

Comiqp  le  foulage  donne  plus  de  consistance  aux  drape- 
ries, et  que,  par  les  coups  redoublés  qu’elles  reçoivent, 
elles  deviennent  plus  fermes  et  plus  unies  , c’est  de  la  ma- 
niéré dont  olives  foule  que  dépend  leur  bonté. 

La  foide  des  draps  et  autres  étoffés  de  laine  se  fait  dans 
des  moulins  à eau,  que,  de  leur  usjigc,  on  nonune  moulins  à 
foulon.  Ces  moulins , à la  réserve  des  meules  et  de  la  tré- 
mie , sont  semblables  à ceux  qui  servent  à la  mouture  des 
grains  : voyez  Meunieh. 

Ijiîs  principales  parties  d’un  moulin  à foulon  sont  la 
roue  avec  ses  pignons , ou  lanterne , l’arbre  avec  scs  dents 
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tle  rencontre  , les  pilons  ou  maillels  , et  les  piles  , qu'ort 
ïïODime  autrement  et  quelquefois  simplement  vaisseaux 

à fouler.  &;s  piles  sont  des  especes  d’augets  où  l’on  met 
l’iltolfe  que  l’on  veut  fouler. 

C’est  la  roue  qui  donne  le  mouvement  à l’arbre  ; et  c’est 
l’arbre  qui , par  le  mojen  de  ses  dents  , le  communique 
aux  pilons  qu’il  fait  hausser  et  baisser  alternativement  , 
suivant  que  quelqu’une  des  dents  rencontre  ou  quitte  le 
inentonnet  qui  est  au  milieu  de  chaque  pilon. 

Les  pilons  et  les  piles  sont  de  bois.  Chaque  pile  a deux 
pilons  au  moins , assez  souvent  trois.  Le  nombre  des  pile* 
n’est  pas  r»5gld  , les  moulins  en  ayant  plus  ou  moins  , suivant 
la  volontd  du  Foulon , ou  la  force  du  courant  d’eau  qui 
fait  mouvoir  la  roue. 

C’est  dans  les  piles  que  l’on  met  les  draps  qu’on  veut 
fouler  ; et  les  pilons  , en  tombant  dessus , les  foulent , c’est- 
à-dire  les  frappent  et  les  battent  fortement , ce  qui  les  rend 
plus  forts  et  plus  serrds.  * 

Ija  grosseur  des  pilons  ou  maillets  doit  être  proportion- 
ni’e  à l’espece  de  l'étoffe  ou  du  drap  que  l’on  veut  fouler , 
et  relative  .à  la  force  de  l’eau  qui  les  fait  mouvoir.  Le  bout 
des  maillets  qui  frappent  sur  l’étoffe  est  dentelé  ou  évidé 
en  espece  de  crans,  de  maniéré  qii’cn  frappant  ils  retour- 
nent peu  à peu  l’étoffe  dans  les  piles , et  ne  battent  jamais 
deux  fois  de  suite  sur  le  même  endroit  des  pièces.  Les  piles 
doivent  être  assez  grandes  pour  contenir  les  étoffes  à fouler  ; 
si  elles  étoient  trop  petites  , l’etofte  seroit  déchirée  pai-  le 
frottement. 

On  doit  sortir  les  draps  des  piles  au  moins  quatre  ou  cinq 
fois  pendant  qu’ils  foulent , pour  les  tirer  par  les  lisières  , 
i.**  afin  d’empêcher  qu’il  ne  s’y  fasse  de  faux  plis  qui  , 
étant  consolidés  par  l’effet  de  la  foule  , ne  pourcent  plu» 
être  effacés;  2.®  afin  de  disposer  les  draps  dans  les  piles  de 
façon  à les  faire  fouler  sur  la  longueur  , pr^^rtionnément 
a la  largeur  des  toiles  , et  leur  faire  acquérirlRtacte  feutra- 
tion  à laquelle  on  ne  peut  parvenir  qu’en  faisant  rappro- 
cher les  parties  dans  une  proportion  mesurée,  tant  sur  la  lon- 
gueur que  sur  la  largeur , et  sans  laquelle  on  ne  peut  avoir 
des  draps  parfaits. 

On  doit , pour  ce  qui  concerne  la  maniéré  de  panenir  à 
celte  exacte  feutration  , être  autant  en  garde  contre  la  né- 
gligence et  l’ignorance  des  Foulonniers  que  contre  la  cupi- 


/ 


Digitized  by  Google 


FOU  283 

«lité  de  certains  fabricants  qui  préfèrent  ordinairement 
quelques  aunes  de  longueur  de  plus  par  piece  , au  foulage 
parfait  dont  on  vient  de  parler.  C’est  sans  doute  par  celte 
considération  que  les  longueurs  des  pièces  ont  été  lixées  par 
plusieurs  réglements^ 

lia  foule  se  fait  avec  de  l’eau  chaude  où  l’on  a fait  dissou- 
dre du  savon. 

liH  plupart  des  Foulons  se  servent  d’abord  d’urine  , en- 
suite de  terre  grasse  qu’on  nomme  terre  à foulon,  et  en  der- 
nier Heu  de  savon  que  l’on  a fait  dissoudre  dans  l’eau  ebaude  ; 
niais  le  meilleur  seroit  de  se  servir  uniquement  de  savon. 

On  fait  usage  de  l’urine  le  moins  qu’il  est  possible  , parce 
que  la  portion  àcre  qui  se  trouve  dans  cette  liqueur  , quoi- 
que mêlée  de  parties  savonneuses  , durcit  la  laine  des  draps. 
11  y a cependant  des  circonstances  où  il  est  très-ri-propos  de 
s’en  sei'vir;  telles  sont  celles  des  saisons  où  les  huiles  fer- 
mentent ; car  dans  ce  dernier  cas  la  terre  à foulon  seule  n’a 
pas  assez  de  force  ou  d’activité  pour  les  faire  parfaitement 
sortir  des  draps.  On  a remarque  que  , vers  les  mois  de  Fé- 
vrier et  de  Mars,  temps  auquel  les  oliviers  entrent  dans 
leur  seve  , et  dans  les  mois  de  Juillet  et  Août , lorsque  les 
chaleurs  sont  fortes  et  que  Içs  huiles  fermentent , elle* 
tiennent  beaucoup  plus  fortement  dans  les  draps  : alors  on 
doit  se  servir  d’urine  si  la  terre  ou  le  savon  ne  nettoient  pas 
parfaitement  les  toiles  des  draps. 

Un  drap  de  couleur,  de  quarante-inq  aunes  ou  environ  , 
doit  être  mis , en  la  maniéré  ordinaire , dans  les  pots  ou 
piles  des  moulins  à fouler , sans  le  faire  auparavant  tremper 
dans  l’eau , comme  on  a coutume  de  faire  en  plusieurs  en- 
droits. 

Pour  fouler  cette  pilée  de  drap  il  faut  quinze  livres  de 
savon , dont  d’abord  on  n’en  doit  faire  fondre  que  liult 
livres  dans  deux  seaux  d’eau  bien  chaude , en  sorte  pour- 
tant qu’on  y puisse  souffrir  la  main  ; puis  la  jetter  peu  à peu 
sur  le  drap  en  le  mettant  dans  la  pile , et  le  faire  ainsi  fouler 
pendant  deux  heures  ; après  quoi  il  faut  l’on  tirer  pour  le 
User , c’est-à-dire  le  tirer  par  les  lisières  sur  la  largeur , afin 
de  le  bien  étendre. 

Il  faut  aussitôt  après  remettre  ce  drap  dans  la  même  pile  , 
sans  pourtant  y inollre  de  nouveau  savon , et  l’y  laisser 
encore  foider  deux  heures  ; après  quoi  il  le  faut  retirer 
pow  le  faire  bien  tordre  à la  cheville , afin  d’en  exprimer  et 
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Ijiire  sortir  toute  la  graisse  et  l’ordure  qui  pourroit  être  de- 
dans. 

Aprèa  cette  seconde  foule , il  faut  faire  fondre  les  sept 
livres  de  savon  qui  restent , dans  deux  seaux  d’eau  chaude  , 
ainsi  qu’il  a déjà  été  dit , que  l’on  jettera  à quatre  diffé- 
rentes fois  sur  le  drap  , et  peu  à peu  , en  observant  de  le 
retirer  de  la  pile  de  deux  en  deux  heures  pour  le  User  de  nou- 
veau ; et  quand  on  s’appercevra  que  le  drap  sera  suffisam- 
ment foulé , et  qu’il  aura  acquis  assez  de  force  suivant  sa 
qualité  , il  le  faudra  faire  dégorger  tout-à-fait  à l'eau  chau- 
de , en  le  laissant  dans  la  pile  jusqu’à  ce  qu’il  soit  entiére- 
. nient  net. 

A l’égard  des  draps  blancs,  comme  ils  foulent  plus  faci- 
lement et  en  moins  de  temps  que  ceux  de  coulew,  il  faudra 
retrancher  un  tiers  de  la  dose  du  savon. 

L.n  foule  des  autres  étoffes  de  laine  qui  se  fait  au  savon  , 
se  pratique  à proportion  comme  celle  des  draps. 

La  façon  de  préparer  les  draps  et  autres  étoffes  au  dégrais 
et  au  foulage  , peut  être  perfectionnée  , ainsi  qu’il  est  dit 
dans  un  nouveau  mémoire  sur  les  manufactures  de  draps  , 
si  les  moulins  à foulons  sont  situés  sur  des  rivières  abon- 
dantes ou  dans  des  endroits  dans  lesquels  on  puisse  ménager 
des  trempoirs , pour  j mettre  tremper  les  draps  en  toile 
pendant  5 , 6 , 7 ou  8 jours. 

La  dépense  pour  établir  des  trempoiivià  la  portée  des  fon- 
dons est  très-médiocre , si  l’eau  et  le  local  le  permettent. 
Il  ne  s’agit  que  d’enceindre  de  pieux  dans  la  riviere  un  es- 
pace de  dix  toises  de  longueur,  sur  deux  ou  trois  de  lar- 
geur ; et  de  nettoyer  exactement  le  fond  de  ce  canal  poiiren 
ôter  la  vase  , les  pierres  et  les  racines  des  arbres  , afin  que 
ce  fond  soit  assez  uni  pour  que  les  draps  ne  puissent  être 
accrochés  ni  déchirés.  On  met  les  pièces  de  draps  dans  ces 
trempoirs,  on  les  y assujettit  bien,  et  on  les  y laisse  plusieurs 
jours.  U résulte  de  cette  opération  deux  avantages  incontes- 
tables ; le  premier  q’u’une  partie  de  la  graisse , de  la  colle  et 
autres  saletés  les  plus  grossières  est  emportée  par  l’eau 
courante  qui  passe  cpntinuellemeut  sur  les  toiles  ; et  le  se- 
cond, que  la  laine  de  la  chaîne  et  celle  de  la  trame  étant 
mouillées,  s’ouvrent,  deviennent  plus  molettes  et  consé- 
quemment mieux  disposées  à être  nettoyées  et  feutrées,  ce 
qui  forme  les  deux  points  essentiels  pour  la  perfection  de  la 
Âaperie.  De  plus  il  faut  un  sixième  de  temps  de  moins  pour 
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les  fouler,  en  sorte  que  chacjue  pile  du  moulin  peut  fournir 
une  sixième  partie  d’ouvrage  de  plus , et  produire  au  pro- 
priétaire des  moulins  à-peu-près  une  augmentation  d’une 
sixième  partie  du  revenu  ordinaire.  On  voit  avec  regret 
que  celte  méthode , suivie  en  plusieurs  grandes  et  belles  ma- 
nufactures du  royaume  , n’est  point  établie  dans  d’autres  où 
elle  pourroit  l’être  très-facilement.  L’invention  de  cette 
méthode  est  due  au  sieur  Colinet , qui , ayant  entrepris  une 
manufacture  de  savon  dans  Paris  , fit  imprimer  un  mé- 
moire très-curieux  où  il  enseignoit  la  véritable  maniéré  de 
bien  faire  la  foule  des  draps  avec  le  savon.  M.  le  IVlarquis 
de  Louvois , qui  étoit  pour  lors  Surintendant  des  arts  et 
manufactures  de  France  , ordonna  que  dans  les  manufac- 
tures françoises  de  draperies  les  plus  considérables , on  fît 
des  expériences  relatives  à cette  méthode , qui  réussirent 
très- bien. 

On  ajoute  avec  succès  à cette  façon  de  préparer  les  draps, 
celle  de  les  entasser  les  uns  sur  les  autres  après  qiéils  ont 
trempé  pendant  un  ten)ps  suffisant , et  qu’ils  se  sont 
égouttés,  et  de  les  tenir  exactement  couverts  pendant  5,6, 
7 ou  8 jours,  avec  une  grosse  couverture  de  laine , jusqu’à 
ce  qu’ils  soient  échauffés  , non  pas  à la  vérité  au  point  de 
bnll  1er  ni  de  noircir,  mais  au  point  de  les  trouver  effective- 
ment chàuds  lorsqu’on  y met  la  main. 

Cette  préparation  n’est  susceptible  d'aucun  inconvénient, 
excepté  pour  les  draps  fabriqués  en  couleurs  mélangées , 
dont  les  nuances  foibles , tendres  , ou  de  i'ausse  teinture  , 
pourroient  être  endommagées  par  la  chaleur  dont  on  vient 
de  parler;  elle  se  peut  pratiquer  sûrement  sur  les  couleurs 
solides  et  sur  les  laines  en  blanc  , ainsi  qu’on  le  fait  à la 
manufacture  des  Gobelins  : cette  opération  ouvre  de  plus 
en  plus  les  laines,  prépare  les  toiles  des  draps  à être  mieux 
dégraissées , et  elle  les  rend  très-disposées  à être  parfaite- 
ment feutrées  et  liées  par  la  foule. 

L’eiFetdes  fouleries  est  donc  double;  c’est  i.®  de  dégrais- 
ser rétolïe  à fond,  et  2.®  de  la  feutrer  plus  ou  moins.  On 
y bat  à la  terre  et  à sec.  On  y bat  l’étofle  enduite  de  terre 
glaise  qui  est  propre  à saisir  tous  les  sucs  onctueux  , et  on 
aide  à ce  travail  par  un  robinet  d’eau.  L’étoffe  se  dégoro-e 
par  ce  moyen  à cfiverses  reprises , de  sa  terre , de  ses  taches, 
de  son  huile,  des  impuretés  de  sa  teinture  , et  de  la  colle 
de  parchemin  bouilli  dont  les  fils  de  la  chaîne  ont  été  en- 
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duits  pour  /:tro  plui  gilss;mls  à la  fabrique.  Après  ce  pre- 
mier dégorgement , dont  certaines  étamines  délicates  n’ont 
pas  besoin,  les  autres  sont  plus  ou  moins /oulée5  à sec,  et 
drapées  à la  légère,  ou  foulées  en  fort  , c’est-à-dire  forte- 
ment , suiviint  l’intention  qu’on  a de  les  tenir  plus  rases  ou 
plus  enflées.  Les  pilons  par  leurs  chocs  insinuent  forte- 
ment les  poils  de  la  trame  dans  ceux  de  la  chaîne  , et  arrê- 
tent mieux  dans  l’intérieur  de  l’étofle  ceux  qui , ayant  un 
de  leurs  bouts  par  dehors  , serviroienl  à la  velouter.  C’est 
l’opération  de  la  foulcrie  qui  donne  proprement  aux  dra- 
peries la  consistance , les  coups  de  maillet  produisant  sur 
fétolle  l’ettét  d’ajouter  le  mérite  du  feutre  à la  régularité 
du  tissu. 

Il  y a à Paris  une  communauté  de  maîtres  Foulons  et  Pa- 
reurs  de  draps  , dont  les  premiers  statuts  sont  du  i8  Mai 
1443,  comme  il  paroît  par  lettres-patentes  du  Roi  Louis XII, 
du  24  Juin  i41»7  » Us  sont  rappelés  , réformés  et  confir- 
més quant  aux  articles  qui  n'y  ont  point  été  changés. 

Les  maîtres  Foulons  n’ayant  depuis  ce  temps-là  obtenu 
aucunes  lettres-patentes  de  confirmation  des  Rois  succcs- 
»eurs  de  Louis  XII , en  obtinrent  du  Roi  Henri  IV , en  date 
du  22  Février  1606,  par . lesquelles  lesdils  statuts  furent 
continués  et  confirmés  malgré  le  laps  de  temps , dont , en 
tant  que  de  besoin  seroit,  Sa  Majesté  les  a relevés. 

Ces  dernieres  lettres-patentes  , aussi  bien  que  celles  de 
Louis  XII , furent  enregistrées  le  22  Juin  suivant  au  neu- 
vième registre  des  bannières  du  Châtelet. 

Suivant  ces  statuts  la  communauté  est  conduite  et  gon- 
vcr/iih;  par  quatre  Jurés  et  Gardes , dont  deux  sont  élu* 
chaque  année  ; et  il  est  permis  à chaque  maître  de  tenir 
deux  apprentis  obligés  pour  trois  ans,  sauf  à eux,  s’ils  le 
veulent , d’en  prendre  encore  un  dans  la  derniere  année  de 
l’apprentissage  des  deux  autres.  Il  n’y  a au  jourd’hui  à Paris 
qu’environ  vingt  maîtres  de  cette  communauté. 

Il  y a encore  des  Foulon niers  différents  de  ceux  dont  on 
vient  de  parler , qu'un  nomme  Foulons  ou  Reniqueurs  , 
dont  le  métier  est  de  foujier  aux  pieds  les  petites  étoffe* 
fines  , soit  pour  les  dégorger  de  l’empois  ou  colle  qu’on  y a 
mis  en  les  fabriquant , soit  aussi  pour  les  dégorger  de  la 
teinture.  Les  manufacuires  d’Amiens  se  servent  particu- 
liérement de  cette  espece  de  Foulonnier. 

Ûn  nonune  aussi  Foulons  et  Fouleurs  , en  terme  de  mar- 
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çlisnd  bonnetier,  ceux  qui  foulent  et  npprêtcnl  les  bas,  les 
bonnets  ; etc.  Pour  être  reçus  en  cette  qualité , il  faut  qu’ils 
donnent  des  preuves  de  leur  capacité  en  présence  des  maî- 
tres et  gardes  du  corps  de  la  bonneterie. 

Après  avoir  dégraissé  les  ouvrages  faits  au  métier , cc» 
ouvriers  sont  obligés  de  leur  donner  au  moins  deux  eaux 
vives  , et  ne  peuvent  point  se  servir  de  pommelle  , qui  est 
un  instrument  propre  à tirer  des  ouvrages  de  bonneterie  en 
les  foulant  et  apprêtant  , ni  de  cardes  de  fer , conformé- 
ment à l’article  XVIII  du  réglement  pour  les  bas  au  métier, 
du  3o  Mars  1700,  pour  apprêter  , appareiller,  et  draper  ces 
aortes  d’ouvrages  , par  ce  que  le  chardon  est  la  seule  chose 
qui  convienne  pour  donner  ces  sortes  d’apprêts , en  obser- 
vant cependant  de  ne  pas  se  servir  de  chardon  pour  les  bat 
«l’estame. 

FOULON  ( Maître  ).  Voyez  FOUXEUB. 

FOULONNIER.  Voyez  FouLEUB. 

FOURBISSEUR.  Le  Fourbisseur  est  celui  qui  fourbit  les 
«’pées , qui  les  monte  et  qui  les  vend. 

Quoiqu’il  ne  soit  pas  possible  de  déterminer  exactement 
1 origine  de  cet  art , il  doit  être  aussi  ancien  que  la  férocité' 
dos  animaux  qui  nécessitoit  les  liommes  à se  défendre  con- 
tre eux  ; aussi  ancien  que  l’intérêt  et  l’ambition  des  nations 
qui  cherchèrent  à s’agrandir  ou  à faire  des  esclaves.  En 
parlant  des  héros  de  l’antiquité  la  plus  reculée , les  histo- 
riens sacrés  et  profanes  s’accordent  sur  la  beauté  et  le  poli 
•le  leurs  armes. 

L’art  du  Fourbisseur  se  divise  en  deux  parties  ; il  ne  doit 
pas  moins  connoître  les  dilTérents  métaux  et  la  maniéré  de 
les  tr.availler , que  celle  d’en  fabriquer  sous  les  ouvrages 
qui  sont  de  sa  profession.  * 

Les  métaux  que  les  Fourbisseurs  emploient  le  plus  com- 
munément, sont  l’acier , le  fer , le  cuivre,  l’argeirt  et  l'or. 
L’acier  pur  est  quelquefois  employé  tout  seul*  à faire  des 
lames  ; quelquefois  il  est  nrélé  avec  le  fer  ; on  nomme  ce 
mélange  étojfe.  Les  autres  métaux  sont  réservés  pour  les 
gardes  qui  en  sont  faites  en  entier,  ou  dans  lesquelles  ils 
sont  seulenient  incrustés , ou  qui  quelquefois  sont  enri- 
•ihies  de  brillants,  et  autres  pierres  précieuses. 

Ce  que  les  Fourbisseurs  nornnrent  étoffe  se  fait  de  deux 
maniérés.  La  première  consiste  à nrêler  autant  d’acier  que 
de  fer , en  les  corroyant  tous  les  deux  ensenrble  à ditté- 
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rentes  reprises  ; mais  comme  la  qualité  des  métaux  n’esl  pas 
toujours  la  même , la  quantité  de  l’un  ou  de  l’autre  varie 
relativement  à la  roideur  qu’ils  veulent  donner  aux  lames. 
Un  acier  trop  roide  a besoin  d’un  peu  plus  de  fer  doux  pour 
l’amollir , lui  donner  du  liant  et  l’empèclier  de  casser  ; un 
fer  trop  mou  et  tilandreux  a besoin  à son  tour  d’un  peu 
plus  d’acier  pour  lui  donner  du  corps.  La  seconde  maniéré 
de  faire  cet  alliage  consiste  à donner  à la  lame  de  fer  la 
forme  qu’elle  doit  avoir  à-peu-près , à y faire  ensuite  une 
entaille  propre  à recevoir  le  tiers  ou  la  moitié  d’une  lame 
d'acier  , et  l’y  insinuer  à froid  , pendant  que  le  fer  est 
encore  chaud.  En  corroyant  le  tout  ensemble  d’un  bout  à 
l’autre  , le  taillant  de  la  lame  se  trouve  en  acier , et  le  dos 
en  fer  ; ce  qui  lui  donne  tout  le  corps  et  la  fermeté  dont 
elle  a besoin. 

Dans  les  endroits  oi\  l’on  fabriqiie  les  lames  d’épées , on 
se  sert  pour  les  fourbir  d’une  macnine  que  fait  nmuvoir  un 
courant  d’eau.  Celte  machine  , qui  est  des  plus  simples , est 
composée  d’une  quajitité  de  meules  de  pierre  et  de  bois. 
Les  premières  servent  à aiguiser  les  lames  , et  les  secondes 
i les  polir.  Les  unes  et  les  autres  sont  mues  par  plusieurs 
petites  poulies , ou  petites  roues  dont  le  mouvement  com- 
mun vient  d’une  grande  roue  de  charpente  qui  est  mue  à 
son  tour  par  une  seconde  roue  placée  en  deliors , et  garnie 
ê^aubes  ou  petites  planches  attachées  aux  coyaux  sur  la 
jante  de  la  roue  que  le  courant  d’une  riviere  fait  mouvoir. 
Lorsqu’on  veut  arrêter  ce  courant  d’eau , on  se  sert  d’une 
vanne  qu’on  leve  au  moyen  d'une  bascule. 

Les  meules  de  pierre  propres  à aiguiser  les  lames  ont  cinq 
à six  pouces  d’épaisseur , et  depuis  quatre  jusqu'à  cinq  pieds 
de  diamètre.  Celles  qui  sont  en  bois  ont  quatre  pouces 
d’épaisseur  au  milieu , un  pouce  sur  les  bords , et  depuis 
dix-huit  pouces  jusqu’à  deux  pieds  et  demi  de  diamètre. 

L’épée  est  composée  d’une  lame  , d’une  garde , d’une 
poignée  et  d’un  pommeau  , à quoi  l’on  peut  ajouter  la 
tranclie  de  la  garde  , le  fourreau  , le  crochet  et  le  bout. 

La  lame  est  un  morceau  d’acier  qui  a deux  tranchants  , 
deux  plats , une  pointe , et  la  soie. 

Le  trancliant  ( en  terme  d’escrime  le  vrai  tranchant  ) est 
la  partie  de  la  lame  avec  bquelle  on  se  défend  ; c’est  celui 

Îui  est  du  côté  gauche  de  la  lame  quand  on  a l'épée  placée 
aru  la  main. 

Le 
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Le  fjux  tranchant  est  celui  dont  on  fait  rarement  usa^e  , 
et  i{ul  est  du  côté  droit  de  la  lame.  ■ 

Le  tranchant  se  divise  en  trois  parties  qu’on  appelle  le 
talon  , le  foible  et  le  fort. 

Le  talon  est  le  tiers  du  tranchant  le  plus  près  de  la  garde. 

la!  foible  est  le  tiers  du  tranchant  qui  fait  l’extrémité  de  la 
laine. 

\a‘.  fort  est  le  tiers  du  trancliant  qui  est  entre  le  foible  et 
le  talon. 

Le  plat  est  la  partie  de  la  lame  qui  est  entre  les  deux  tran- 
chants. 

La  pointe  est  la  partie  de  la  lame  avec  laquelle  on  perce 
rennemi. 

La  soie  est  la  partie  de  la  lame  qui  enfile  la  garde  , la 
poignée  et  le  pommeau. 

La  garde  est  une  espece  de  coquille  qui  garantit  la  main. 

La  poignée  est  la  partie  de  l’épée  avec  laquelle  on  la 
tient. 

Le  pommeau  est  la  partie  h l’extrémité  de  laquelle  on  rive 
la  soie  , et  oîi  elle  est  attachée. 

Il  y a des  maîtres  Fourbisseurs  qui  ne  s’appliquent  qu’A  la 
fabrique  des  fourreaux  ; d’autres  qui  ne. font  que  des  montu- 
res ; et  d’autres  qui  montent  les  épées  , c’est-à-dire  , qui  y 
mettent  la  garde  et  la  poignée. 

Le  bois  qui  sert  à la  monture  des  fourreaux  se  tire  de 
Villers-côte-rez  ; on  n’y  emploie  guere  que  du. hêtre  qu’on 
acheté  en  feuilles  de  quatre  pouces  de  lai'ge  , et  de  deux 
ou  trois  lignes  d'épaisseur,  et  qu’après  avoir  dressé  avec  des 
râpes , on  coupe  Iq  long  d’une  réglé  avec  un  couteau  pour 
les  réduire  et  partager  en  une  largeur  convenable  à la  lame 
qui  doit  y être  enfermée  : ces  feuilles  de  hêtre  se  vendent 
ordinairement  au  cent. 

On  n’emploie  point  d’autre  ipoule  pour  faire  ces  four- 
reaux que  la  lame  même  de  l'épée , sur  laquelle  on  place 
d’abord  le  bois  qu’on  couvre  ensuite  de  toile , et  enfin  d’un 
cuir  bien  passé  qu’on  coud  par-dessus , après  avoir  collé  le 
tout  ensemble.  On  met  un  bout  de  métal  à la  pointe  , et  un 
crochet  au  haut. 

Les  Fourbisseurs  de  Paris  ne  forgent  point  les  lames  qu’ils 
montent  ; ils  les  tirent  d’Allemagne , oe  Franche-Comté  , 
de  S.  Etienne  en  Forez;  ces  dernieres  ne  servent  que  pour 
les  troupes  : celles  d’Allemagne  sont  les  meilleures  et  les 
Tome  II.  T 
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plus  estimées  ; celles  de  Franclie-Comlû  tiennent  le  niilien: 
elles  se  vendent  toutes  au  cent , à la  grosse,  à la  douzaine  , 
ou  A la  plece. 

Pour  monter  une  épëe , on  commence  par  limer  la  soie  de 
la  lame,  alln  de  la  proportionner  au  trou  qui  est  pratiqué  à 
la  gardj',  à la  poignée  et  au  pommeau;  ensuite  on  enfile  la 
sole  dans  les  trous  de  ces  trois  parties  , et  on  assujettit  la  poi- 
gnée en  mettant  entre  elle  et  la  soie  de  petites  ëclisscs  de 
bais  de  liétre. 

Après  ees  opérations  on  fixe  le  pommeau  sur  la  poignée, 
en  rivant  le  bout  de  la  soie  sur  le  petit  trou  du  pommeau.  Il 
J a des  épées  quai-rées  , il  y en  a de  plates  , d’autres  à trois 
quarros  , de  longues  et  de  courtes. 

ürt  faisoit  autrefois  usage  d’une  espece  d’épée  nommée 
espadon  ; c’étoit  une  large  épée  qu’on  tenoit  à deux  mains 
et  qu’on  lournoit  si  vile  qu’on  en  étoit  toujours  couvert. 

Les  épées , dans  les  prenriers  temps  de  la  troisième  race 
de  nos  R.ois,étoient  larges,  fortes,  et  d’une  tixmipe  con- 
venable, pour  ne  point  se  casser  sur  les  casques  et  sur  les 
cuirasses  : on  a vu  de  ces  épées  qui  pesoient  jusqu’à  cinq 
livres;  ce  qui  pourroit  peut-être  rendre  moins  incroyable, 
dit  Ducaege , les  histoires  de  ces  guerriers  des  Croisades  , 
qui  d’un  coup  d’épée  fendoient  un  homme  en  deux. 

Ijes  maîtres  Fourbisseiu-s  forment  à Paris  une  commu- . 
nauté  : ils  sont  qualifiés  de  maîtres  Jurés  Fourbisseurs  et  Gar- 
m’sseurs  d'épées  et  bâtons  au  fait  d'armes.  Leurs  anciens  statuts, 
confirmés  par  Henri  11 , furent  renouvellés  sous  le  regne 
de  Charles  IX  : les  lettres  de  confirmation  et  renouvelle- 
ment , du  mois  de  Mars  i(i66 , les  qualifient  des  titres  dont 
on  vient  de  parler. 

< Les  maîtres  de  cette  communauté  peuvent  dorer  , argen- 
ter damasquiner  , et  ciseler  les  montures  et  garnitures  d’é- 
pées et  autres  armes  ; comme  aussi  y faire  et  mettre  des 
fourreaux  : ils  sont  aujoui'd’hui  à Paris  au  nombre  de  deux 
cents  quarante. 

Les  armes  qu’ils  ont  droit  de  fourbir  , monter,  garnir  et 
vendre  , sont  les  épées  , les  lances  , les  dagues  , les  halle- 
bardes , épieux  , masses  , pertuisanes  , haches  , enfin  tous 
autres  bâtons  maniables  à la  main  , sei'vant  audit  fait 
d'armes. 

Quatre  .Turés,  dont  deux  sont  élus  tous  les  ans  , veillent 
& l’observation  des  réglements , et  doivent  faire  le»  visites 
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Jeiui  fois  le  mois.  C’est  aux  Jurés  qu’il  appartient  de  don- 
ner le  dief-d’œuvre  à ceux  qui  aspirent  à la  maîtrise  , et 
d’appeler  quatre  bacheliers  de  ceux  qui  sont  les  derniera 
sortis  de  jiu'ande , pour  juger  si  le  chef-d’œuvre  est  rece- 
vable. 

Nul  n’est  reçu  au  chef-d’œuvre  qu’il  n’ait  fait  apprentis- 
sage de  cinq  ans  chez  les  maîtres  de  Paris;  les  apprentis 
des  autres  villes  y peuvent  néanmoins  être  reçus  en  justitiant 
de  trois  années  d'apprentissage , et  en  le  continuant  encore 
trois  autres  à Paris. 

Aucune  hiarchandise  foraine  ne  peut  être  achetée  par  le»  ^ 
maîtres  , qu’elle  n’ait  été  visitée  des  Jurés  ; et  même  après  la 
visite  elle  est  sujette  au  lottissage. 

Jj’article  XVllI  du  réglement  général , du  3o  Décembre 
1679,  enjoint  aux  maîtres  d^,  cette  communauté  d’avoir 
leurs  forges  et  fourneaux  scellés  en  plâtre  dans  leurs  bouti- 

3 lies  et  sur  rue , et  leur  défend  de  fondre  ailleurs  et  en 
’autres  temps  qu’aux  heures  portées  par  les  ordonnances. 
L’arrêt  de  la  Cour  des  Monnoies,  du  10  février  1(176  , 
leur  défend  de  se  semr  d’aucun  modèle  d’argent  qui  ne  soit 
au  titre  ; et  celui  du  le  Décembre  i68i  , leur  enjoint  d’a- 
voir un  poinçon  qu’ils  sont  obligés  défaire  iiisci.iper  sur  la 
table  de  cuivre  qui  est  au  Greffe  de  cette  Cour.  Par  l’article 
Xlll  des  lettres-patentes  du  3 Septembre  1710,  il  est  en- 
joint aux  veuves  de  rapporter  leur  poinçon  au  but  eau  »ie  la 
communauté  , poui-  y être  rompu  ; sauf  à elles  à lalre  n’iar- 
<juer  leurs  ouvrages  dûment  essayés  par  tel  maitre  qu’elles 
voudront  choisir. 

FOURNALISTE.  Le  Fournaliste  est  l’artisan  qui  fait  les 
fourneaux  de  terre  qui  servent  aux  hôtels  des  Monnoies 
pour  les  affinages  et  fonte  des  métaux,  aux  distillations, 
entin  à tous  les  ouvrages  d’orfèvrerie  , de  fonderie  et  d’opé- 
j'ations  de  chyniic. 

Les  fourneaux  qui  se  fabriquent  à Paris  se  font  avec  de  la 
terre  glaise  ou  argille  bleue  , et  des  tessons  de  poterie  de 
grès  réduits  en  poudre  gi'ossiere  à-peu-près  comme  du  ci- 
ment ; c’est  ce  mélange  que  les  P'ournalistes  appellent  terr« 
à creuset. 

Quelques  personnes  ajoutent  dans  cette  composition  du  • 
màche-fer  : mais  cette  matière  ne  vaut  rien;  elle  augmente 
wnsidérablemcnt  la  fusibilité  de  la  terre  ; et  «elle  rend  lea 
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fourneaux  d’un  moins  bon  service.  Il  est  même  défendu  aux 
ï'ournalistes  de  s’en  servir  à cet  usage  , par  l’article  i8  de 
le  urs  statuts. 

Lorsque  le  Fournaliste  a préparé  son  ciment  de  poterie 
de  grès  , il  le  mêle  avec  une  ou  deux  parties  d’aigille  bleue 
des  environs  de  Paris,  et  il  en  sépare  avec  grand  soin  les 
pjrites  qui  s’y  trouvent , et  que  les  Füurnalistes  nomment 
féf  amine. 

On  pétrit  ce  mélange  avec  les  pieds  le  plus  uniformé- 
ment qu’il  est  possible  , en  ajoutant  de  l’eau  jusqu’à  ce  qu’il 
ail  une  consistance  mollette  et  qu’il  pui^  se  pétrir  avec  les 
mains  sans  y adhérer.  C’est  avec  celte  pâle  qu’on  fabrique 
les  fourneaux. 

On  prend  une  motte  de  cette  terre  ainsi  mélangée  , on 
la  pose  sur  une  pierre  plate  ^upoudrée  d’un  peu  de  sable 
ou  de  cendre  tamisée  ; on  applatit  cette  terre  pour  lui  don- 
ner une  épaisseur  convenable , et  on  l’étend  de  la  largeur 
qu’on  veut  donner  au  fourneau  ; ensuite  on  l’arrondit  au 
compas , ou  bien  on  lui  donne  une  forme  quarrée  à l’é- 
querre : cette  partie  est  djîstinée  à former  le  fond  du  four- 
neau. 

Alors  en  prend  une  seconde  motte  de  terre  ; on  la  pétrit 
avec  les  mains  et  on  en  forme  un  rouleau  un  peu  long.  On 
applique  ce  rouleau  sur  la  picce  qui  doit  servir  de  fond  au 
fourneau , et  on  la  soude  tout  autour  , en  appuyant  avec  les 
pouces  et  les  doigts  index  des  deux  mains  ; on  continue  d’ap- 
pliquer ainsi  de  suite  des  rouleaux  de  terre  jusqu’à  ce  que  Je 
fourneau  ait  la  hauteur  <|u’on  desire.  Après  cela  on  ratisse 
avec  le  bout  des  doigts  l'intérieur  et  l’extérieur  du  fourneau  , 
aiin  d'imir  et  de  lier  intimement  ces  différents  rouleaux  qui 
ont  été  appliqués  les  uns  sur  les  autres. 

Lorsque  le  fourneau  qu’on  fabrique  doit  avoir  plusieurs 
pièces,  on  en  saupoudre  les  bords  de  sable  ou  de  cendre  , 
atin  que  la  picce  que  l’on  va  fabriquer  dessus  n’y  adlrere 
point  ; on  continue  ensuite  d'y  appliquer  des  rouleaux  de 
terre , comme  nous  venons  de  le  dire , et  on  rétrécit  ou  on 
élargit  le  fourneau  à mesure  et  suivant  que  cela  est  néces- 
saire. On  arrange  pareillement  la  terre  avec  le  bout  des 
♦ doigts  pour  unir  ces  nouveaux  rouleaux. 

Quand  le  fourneau  est  dans  cet  état , on  le  laisse  sécher 
à demi  dans  itn  endr  oit  à l’abri  du  feu  et  du  soleil , aEn 
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^u’il  ne  se  fende  point.  Lorsque  la  plus  grande  liumuliié 
est  dissipée  , on  le  bat  avec  une  palette  de  bois  pour  le 
corroyer  , c’est-à-dire  pour  entasser  la  terre  et  la  rendre  plus 
cuinpacle. 

Le  Foiirnaliste  doit  savoir  prendre  le  fourneau  dans  le 
degré  de  sicclté  convenable  pour  le  corroyer  ainsi  ; lorsqu’il 
est  trop  mou  les  coups  de  palette  le  dëtornient , et  lors- 
qu’il est  trop  sec  ils  le  font  fendre. 

Quand  le  fourneau  a été  suflisamment  battu  , on  le  polit 
avec  une  palette  de  bois  , unie  et  propie.  On  perce  alors  les 
trous , et  on  coupe  avec  un  couteau  les  endroits  où  doivent 
être  les  portes.  Le  morceau  qu’on  a coupé  pour  faire  la  porte 
est  saupoudré  de  cendi'e  ou  de  sable  , cl  on  le  refourre  dans 
son  trou  après  y avoir  soudé  une  poignée  de  la  même  terre. 
On  laisse  sécher  ce  fourneau  à l’ombre  presque  entièrement;  \ 
et  ensuite  on  achevé  de  le  faire  sécher  au  soleil , ou  avec  un 
peu  de  feu  qu’on  met  dedans. 

Lorsqu’il  est  entièrement  sec , on  le  fait  cuire  dans  un 
four  semblable  à celui  du  carreleur. 

Lorsqu’on  fait  cuire  les  fourneaux , on  a soin  de  les  dis- 
poser de  maniéré  qu’ils  ne  portent  que  sur  trois  points  ; 
parce  quen  cuisant , la  terre  dont  ils  sont  composés  prend 
de  la  retraite  , et  que  portant  sur  peu  de  surface , les  parties 
se  retirent  sur  elles-mêmes  sans  se  fendre. 

Pour  les  creusets,  on  se  sert  des  moules  de  bols  plus  ou 
moins  grands  suivant  l’ouvrage  , et  qui  doivent  avoir  la  fi- 
gure de  l’ouvrage  même.  Ces  moules  se  tiennent  par  une 
queue  ou  manche  aussi  de  bois  ; et  après  qu’on  les  a sau- 
poudrés d’un  peu  de  sable,  on  les  couvre  d’une  quantité 
convenable  de  terre  bien  corroyée , qu’on  arrondit  ensuite 
tout  autour  , et  qu’on  applatit  par  dessous  avec  la  palette. 
On  fait  cuire  les  creusets  dans  le  même  four  que  les  four- 
neaux. 

Les  outils  pour  la  fabrique  des  ouvrages  du  Foumaliste 
sont  en  petit  nombre.  Un  maillet , ou  masse  de  bois  à long 
manche,  dont  la  tête  est  armée  de  clous,  sert  à battre  le 
ciment  ; et  un  petit  rabot  aussi  de  bois  , ou  , plus  simple- 
ment , une  palette  faite  d’une  douve , sert  à le  corroyer  et  le 
n)éler  avec  la  terre  glaise.. 

Les  qualités  essentielles  d’un  bon  creuset  sont  de  résister 
au  plus  grand  feu  sans  se  casser  et  sans  se  fendre  ; il  ne  doit 
rien  fournir  aux  matières  que  l’on  traite  dedans , et  enbn  i! 
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ïie  doit  pRS  ftre  pc^nf'tré  par  ces  matières  et  les  laisser 
échapper  à travers  ses  porcs , ou  à travers  les  trous  qu’elles 
pratiquent  dans  les  parois  et  dans  le  fond  du  creuset. 

l.a  matière  la  plus  propre  à former  des  creusets  qui  réu- 
nissent dans  le  plus  grand  nombre  de  cas  les  trois  condi- 
tions que  nous  venons  d’assigner  , est  une  excellente  terre 
glaise  pûriliée  de  toute  terre  calcaire  , et  mêlée  d’uh  peu  de 
sable.  Cette  matière  , étant  bien  préparée  et  cuite  avec  soin, 
prend  une  dureté  considérable  , et  ses  parties  se  lient  par 
une  sorte  de  demi-vitrification.  La  terre  cuite  réduite  en 
poudre  , celle  des  fragments  des  vieux  creusets , par  exem- 
ple, mêlée  avec  de  bonne  argile , fournil  un  mélange  très- 
propre  à donner  de  bons  creusets. 

Le  grand  déiaut  «les  creusets  ordinaires  est  d’être  suscepti- 
bles de  se  laisser  entamer  , pénétrer  et  percer  par  certaines 
substances  , entre  lesquelles  le  salpêtre , l’alkali  fixe , le 
verre  de  plomb  , sont  les  plus  connues;  en  sorte  que  tenir 
long-temps  ces  substances  en  fonte  dans  un  creuset , c’est 
lui  faire  subir  l’épreuve  la  plus  propre  à bien  faire  juger  de 
sa  bonté.  C’est  pourrjuoi  cet  état  demanderoit  beaucoup  plus 
de  comtoissance  d’histoire  naturelle  , de  physique  et  de  chy- 
niie  , que  ces  ouvriers  n’en  ont  communément.  < 

IjCS  petits  pots  de  giés  dans  lesquels  on  apporte  h Paris 
le  beurre  de  Ûrctagne  , et  les  creusets  d’Allemagne  à trois 
cornes  , ont  été  reconnus  pour  être  les  meilleurs  de  tous  les 
creusets,  lis  contiennent  le  verre  de  plomb  en  fonte  pendant 
un  peu  Je  temps  sans  le  laisser  échapper  à travers  leurs 
pores. 

Les  Fournalistcs  ne  sont  point  du  corps  de  potiers  de 
terre  ; ils  forment  h Paris  une  très-petite  communauté  qui 
t été  créée  en  corps  de  maîtrise  et  jurande  , et  soumise  à la 
jurisdiction  de  la  Cour  des  Monnoies , par  édit  du  mois  d’A- 
vril  1701.  En  exécution  de  cet  édit,  la  Cour  des  Monnoies 
fit  , le  3i  Mars  suivant , des  statuts  par  lesquels  le  nombre 
des  maîtres  est  fixé  à dix  , et  celui  des  jurés  à deux , qui 
•lolvent  être  élus  au  parquet  , en  présence  du  Procureur 
Général  de  la  Cour.  Ces  jurés  doivent  faire  les  visites 
à jours  et  heures  non  prévus  , et  peuvent  requérir , 
lorsqu’ils  le  jugent  à propos , l’assistance  des  huissiers  de 
la  Cour. 

L’apprentissage  est  de  cinq  ans  , et  le  service  chez  les 
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maîtres,  après  l’apprentissage,  est  de  trois  autres  années.  Les 
brevets  doivent  être  enregistrés  au  Greffe  de  la  Cour  des 
Monnnies  , et  sur  le  registre  de  la  conMiunaulé.  Les  appren- 
tis , conip.ignons , tils  de  maîtres,  ne  peuvent  aller  travailler 
chez  les  potiers  de  terre  , ou  chez  d’autres  maîtres  que  ceux 
de  leur  communauté.  Les  maîtres  doivent  avoir  deux  mar- 

3 lies  insculpées  sur  une  table  de  cuivre  au  Grefle  de  la  Cour 
es  Monnoies  , pour  en  marquer  leurs  ouvrages.  Les  maî- 
tres ou  les  veuves  ne  |>euvent  affermer  leur  privilège  à peine 
de  déchéance  et  de  deux  cents  livres  d’amende. 

Il  est  défendu  aux  maîtres  de  vendre  des  fourneaux  et 
des  creusets  propres  aux  fontes  des  métaux  et  aux  distilla- 
tions , qu’à  des  personnes  qui  ont  le  droit  de  faire  ces  sortes 
d’ouvrages  , ou  avec  penuission  obtenue  par  écrit  des  Ma- 
gistrats de  la  Cour  des  Moiinoies  ; mais  cette  formalité  ne 
s'observe  p^s. 

Outre  les  fourneaux  de  toute  e.spece,  les  maîtres  Foiirn.a- 
listes  ont  seuls  le  droit,  à l’exclusion  des  potiers  de  terre, 
de  faire  toutes  sortes  de  creusets  , moufles  , aludellcs  , cha- 

Î)cs , contre  - coeurs  , cheminaux  ’,  alambics  , coupelles  , 
ingotieres  , capsules  , cornues , et  autres  ustensiles  servant 
pour  l’usage  des  orfèvres  , fondeurs  , apothicaires  , distilla- 
teurs , cliyinistes  , et  autres  personnes  qui  ont  droit  de 
s’en  sei'vir. 

Ces  statuts  ont  été  confirmés  par  lettres-patente*  du  mois 
d'AoiU  1701 , registrées  à la  Cour  des  Monnoies  , le  i3  du 
même  mois. 

FOlJRlSlER3lC'csl  celui  qui  prépare  quelque  matière 
que  ce  soit  dans  un  four , ou  dans  un  fourneau.  Ce  nom 
signifie  boulanger  dans  beaucoup  de  provinces  , et  quelque- 
fois le  fermier  d’un  seigneur  , qui  seul  a le  droit  de  l'aire 
cuire  le  pain  des  particuliers , qui  sont  obligés  do  venir  au 
four  bannal. 

FOURRELIER.  Les  marchands  gaîniers  prennent  ce  nom 
dans  leurs  statuts  , à cause  de  la  faculté  qu’ils  ont  de  fourrer 
et  garnir  une  partie  de  leurs  ouvrages  de  reveche  , ou  étoffe 
de  laine  grossière  non  croisée,  peu  serrée  , et  dont  le  poil 
est  fort  long  ; et  parce  qu’ils  sont  du  nombre  de  ceux  qui 
peuvent  faire  des  fourreaux  de  pistolets  : voyez  Gaunieh. 
FOURREUR  : voyez  Pelletier. 

FRANGIER  : voyez.  Rubankier. 

FRERE6  CORDONNIERS  : voyez  Cordonnier. 

T 4 
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FRERES  TAILLEURS  : voyez  Taillïur. 

FRIPPIER.  Le  Frippierest  le  marchand  et  ouvrier  qui 
fait  profession  (Vaclic^cr  , vendre  et  raccommoder  de  vieux 
meubles  et  de  vieux  nabits. 

La  communauté  des  Frippiers  de  la  ville  de  Paris  n’a 
point  de  statuts  plus  anciens  que  ceux  qui  lui  furent  dtessés 
sous  le  régné  de  François  I , et  approuvés  par  lettres-patentes 
de  ce  Prince  , du  mois  de  Juin  if>44- 

Henrill,au  mois  cf Avril  i556  ,*CharIes  IX  , en  Mai 
i56i  , et  Louis  XIII,  en  Septembre  1618,  leur  accordèrent 
aussi  des  lettres-patentes  portant  confirmailon  de  leurs  pre- 
miers statuts. 

Enfin  , en  1664  , sous  le  régné  de  Louis  XIV,  ces  statuts 
furent  réformés  en  plnsieurs  articles , et  confirmés  en  ce  qui 
n’aVoit  pas  eu  besoin  de  correction.  Le  vu  de  ces  derniei-s 
statuts  expédié  par  le  Lieutenant  Civil  et  le  Procurciu'  du 
Roi,  en  conséquence  de  l’arrêt  du  Conseil,  du  8 Juillet 
1664  , est  du  24  Août  de  cette  même  année  , et  l’enregis- 
trement des  lettres-patentes , en  Parlement , est  du  g Fé- 
vrier i665. 

Les  apprentis  doivent  être  obligés  pour  trois  ans  , et  doi- 
vent encore  servir  les  maîtres  trois  autres  années  après  leur 
apprentissage  : au  bout  de  six  années  ils  peuvent  être  reçus  à 
la  maîtrise , mais  seulement  après  avoir  fait  le  chef-d-œuvre, 
et  avoir  payé  les  droits. 

II  est  permis  aux  maîtres  marchands  Frippiers  de  vendre 
et  acheter  , troquer  et  éclianger  toutes  sortes  de  meubles  , 
hardes  , linges , tapisseries , étoffes  , denttPes  , galons,  pas- 
sements, manchons,  fourrures,  ouvrages  de  pelleterie , clia- 
peaux,  ceintures,  épées,  éperons,  baudriers,  cuivre,  étain, 
fer  , vielles  plumes  en  balle , ouvrages  neufs  et  vieux  de  mé- 
nuiserie  , et  toutes  autres  sortes  de  marchandises  vieilles  et 
neuves , et  non  revendiquées.  Mais  il  leur  est  défendu  d’a- 
cheter en  temps  de  contagion  les  meubles  ou  hardes  des 
malades , que  la  Justice  n’en  ait  ordonné.  La  Maire  , Traité 
de  la  Police , Tome  7,  page  627. 

Chaque  maître  doit  tenir  bon  et  fidele  registre  de  toutes 
les  hardes  tant  vieilles  que  neuves  qu’il  acheté  , avec  le 
nom  de  celui  de  qui  il  les  a achetées  ; il  doit  même  prendre 
des  répondaiis  en  certains  cas  ; le  tout,  afin  que  pour  les 
vieilles  hardes  on  puisse  être  sûr  qu’elles  n’ont  point  été  vo- 
lées, et  pour  les  meubles,  habits  neufs,  et  ouvrages  de  menui- 
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sorîc  pareillement  neuf.,  il  puisse  apparoître  qu’il  ne  les  a 
pas  faites  lui-niêine  , ou  fait  faire  par  des  ouvriers  à lui  , 
mais  qu’il  les  a aclietés  des  marcliands  tapissiers , niaîlres 
tailleurs  et  ineiuiisiers  , à qui  seuls  il  appartient  de  travailler 
en  neuf  de  ces  sortes  d’ouvrages  et  marchandises. 

Lc.s  Frippiers  peuvent  toutefois  faire  eux-mêmes , ou 
faire  faire  par  leurs  apprentis  , compagnons  ou  autres , tou- 
tes sortes  d'Iiabits  neufs  d’étofl'e  de  laine  , poil  et  soie  , pour 
hommes  , pour  femmes  et  petits  enfants , sans  mesure  cer- 
taine , pourvu  que  lesdits  habits  ne  passent  pas  le  prix  de 
dix  li\  res  chacun. 

Ils  ont  pareillement  permission  d’acheter  des  marchands 
merciers  et  di’apiers  toutes  sortes  de  coupons  de  sei  ges , 
draps  , passements  , dentelles  , galons , etc.  et  de  les  ven- 
dre , pourvu,  que  ces  restes  achetés  ou  vendus  n’excedent 
pas  cinq  aunes  chacun. 

Les  maîtres  Frippiers  sont  actuellement  à Paris  au  nom- 
bre de  plus  de  sept  cent.s. 

Le  nombre  des  Frippiers  privilégiés  est  fixé  à quatre  ; et 
quoiqu’ils  aient  des  lettres-patentes  du  Prince , ils  sont  sujets 
à la  visite  des  Jurés  de  la  communauté  , lorsque  le  Roi  est 
absent  de  la  ville  de  Paris. 

La  fripperie  paie  pour  les  droits  de  sortie  des  vieux  habits 
et  manteaux , trois  livres  dix  sous  du  cent  pesant. 

ITUSURE  DES  ETOFFES  DE  LAlPiE.  ( Art  de  la). 
Friser  ou  ratiner  une  étoffe  , c’est  y former  avec  le  poil  plu- 
sieurs petits  boutons  très-drus  , en  sorte  qu’on  a peine  à ap- 

rercevoir  le  fond  de  l’étoffe  ; ce  qu’on  appelle  en  terme  de 
art  peupler  une  étoffé  de  boutons. 

Il  y a des  étoffes  qu’on  frise  à l’envers,  comme  les  draps 
noirs  ; d’autres  à l’endroit , comme  les  draps  de  couleur , 
les  ratines  , les  frises  , les  reveches  , etc. 

L’opération  de  friser  ou  ratiner  quelque  étoffe  de  laine  , 
comme  l’envers  des  draps  noirs  , les  ratines , peluches  , etc. 
consiste  è rouler  les  uns  sur  les  autres  les  poils  qui  sont  au- 
dessus  de  l’étoffe  , et  qu’on  laisse  exprès  un  peu  plus  longs 
qu’à  l’ordinaire  , afin  que  ces  petits  filaments  réunis  par  pe- 
tits paquets , et  roulés  les  uns  sur  les  autres , forment  au- 
tant de  petits  boutons. 

Cette  manœuvre  se  fait  par  le  moyen  d’une  machine  très- 
ingi'nieuse,  qui  est  un  moulin  apj^lé  machine  à friser,  qu’un 
courant  d’eau , ou  des  chevaux  font  mouvoir  : deux  ouvriers 
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poLUToient  aussi  friser  à bras  en  conduisant  l’insfinmenl  h 
iriser  ; mais  on  préféré  l’usage  du  moulin  comme  ayant  un 
mouvement  plus  uniforiiïe , mieux  réglé , et  propre  à rcndi'c 
plus  égaux  les  boulons  de  la  frisure. 

Pour  cet  eli'et , on  commence  par  coucher  l'étoffé  , c’est-à- 
dire  la  plier  en  zigzag  sur  une  forte  table  rembourrée  de 
nnpes  , ou  laines  courtes  que  les  tondeurs  lèvent  de  dessus 
les  draps.  Cette  table  a par  dessous  un  faudet , espece  de 
cage  dans  laquelle  on  arrange  l’étoffe  à mesure  qu’elle  passe 
sur  la  table , afin  qu’elle  ne  se  salisse  pas. 

Lorsque  toute  l étoffe  est  rangée  ou  pliée  en  zigzag , et 
qu’il  n’en  reste  plus  que  le  dernier  bout  .sur  la  table  , on  y 
enlace  un  morceau  de  drap  blanc  avec  deux  broclies  de  lil 
de  fer.  On  ôlc  ensuite  les  bâtons  qui  servent  d’appui  au 
frisoir , qui  est  une  table  de  même  longueur  et  largeur  que 
la  table  ci-dessus.  Ce  frisoir  est  incrusté  d’un  mastic  com- 
posé de  colle  forte  , de  gomme  arabique , saupoudré  de  sable 
fin  , et  formant  une  couche  bien  unie  d’un  quart  de  pouce 
d’épaisseur;  on  le  soulevé  par  le  moyen  d’un  fléau  au  bout 
duquel  il  y a un  poids  suffisant  pour  l’élever.  Au  dessus  du 
frisoir  est  la  table  <à  friser  qui  est  immobile,  et  sur  laquelle 
on  pose  le  niorccau  de  drap  blanc  qu’on  a attaché  au  bord 
de  la  piece  qui  est  rangée  dans  le  faudet , et  qu’on  inet  de 
façon  à la  faire  pendre  en  bas , pendant  que  le  commence- 
ment de  la  piece  est  exactement  couché  sur  la  table  à friser. 
On  descend  ensuite  le  frisoir  sur  le  côté  de  l’étoffe  qu’on 
veut  friser,  et  en  faisant  tirer  les  chevaux  , on  lui  donne  un 
mouvement  ou  trémoussement  un  peu  circulaire  et  très- 
lent,  qui  tord  et  roule  en  boulons  les  longs  poils  de  l’étoffe. 

Pour  éviter  que  l’étoffe  ne  s’use  en  demeumnt  trop  long- 
temps sous  le  frisoir  , on  la  tire  peu  à peu  , et  on  y l'ait  pas- 
ser successivement  toute  sa  longueur  par  un  mouvement 
doux  et  régulier.  Pendant  que  l’étoffe  passe  , il  y a deux  ou- 
vriers qui  veillent , l’un  A ce  qu’elle  ne  fasse  point  «le  plis  , 
et  l’autre  à la  détacher  avec  une  béquille  lorsr|uelle  s’entor- 
tille trop  autour  du  hérisson  ou  cylindre  qui  est  hérissé  de 
pointes  comme  une  corde , et  lorsqu’elle  s’y  attache  de  façon 
A ne  pas  tomber  dans  le  faudet. 

Cette  première  opération  ne  suffisant  pas  pour  friser  par- 
faitement l’étoffe  , on  la  leve  de  dessous  le  fri.soir,  on  l’étciid 
de  toute  sa  longueur  sur  une  table  , on  la  frotte  d’un  bout  à 
l’autre  avec  une  brosse  faite  en  forme  de  balai  ; et  apres 
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avoir  ôté  avec  une  vergetle  la  laine  liachée  qui  doit  pardes- 
sus , on  range  de  nouveau  1 etoft'^)Our  la  l'aire  passer  sous 
le  l'risoir  ; ce  qu’on  réitère  jusqu’ffl'ois  lois  afin  de  perlt'c- 
lionner  la  frise  ou  la  ratine  de  l’étofle. 

' Lorsqu’il  y a des  queues  de  rat , c’est-à-dire  que  l’etofFe 
n’a  pas  clé  egalement  frisée  à cause  des  plis  qu’elle  a faits, 
on  répare  ce  défaut  en  passant  par  dessus  le  peigne  qu’on 
nomme  rebroussette  , ou  bien  une  espece  de  droussetie  ou 
carde  , afin  d’alonger  les  poils  qui  se  Irisent  ensuite  aussi 
bien  et  même  mieux  que  le  reste  de  rélofl’e. 

Quand  on  veut  friser  un  drap  à l’cnvcrs , on  couche  son 
endroit  sur  la  pâme  de  la  table  à friser  , qui  est  une  espece 
d’étoffe  ou  de  tripe  de  laine  dont  le  poil  est  très-rude  et 
très-ras  , et  qui  est  bien  tendue  par  des  clous  et  des  crochets. 
Lorsqu’on  veut  ratiner  l’endroit , on  couche  le  drap  sur  son 
envers  du  côté  de  la  panne. 

La  manœuvre  du  Friseur  varie  selon  la  finesse  et  l’espece 
de  l’étoffe  ; et  on  ne  l’apprend  jamais  bien  que  par  une  lon- 
gue expérience. 

Lorsqu’on  veut  friser  à la  main  , les  ouvriers  Imitent  au- 
tant qu’ils  le  peuvent  avec  leur  frisoir  le  mouvement  lent , 
égal , et  demi-circulaire  de  la  machine  à friser.  Leur  frisoir 
n’a  qu’environ  deux  pieds  de  long  sur  un  de  large  , au  lieu 
que  celui  de  la  machine  , ainsi  que  la  table  à friser , a dix 
pieds  de  longueur  sur  quinze  à seize  pouces  de  large.  Pour 
former  plus  aisément  les  boutons  de  la  frisure  , ces  ouvriers 
mouillent  légèrement  la  sugerficie  de  l’étoffe  avec  de  l’eau 
mêlée  de  blancs  d’œufs  ou  de  miel. 


On  fait  des  étoffes  frisées  de  plusieurs  especes.  Il  y en  a 
de  drapées  ou  apprêtées  en  draps,  des  ratines  à poil  non 
drapées  , des  ratines  dont  le  poil  est  frisé  du  côté  de  l’en- 
droit qu’on  appelle  ordinairement  ratines  frisées  ; il  s’en  fa- 
brique beaucoup  à Sommieres , Rouen  , Dieppe  et  Beau- 
vais. Par  l’article  'VII  du  réglement  général  des  manufactu- 
res, du  moîsd’Aoilt  i66q,  il  est  dit  que  les  ratines  larges 
auront  une  aune  et  un  tiers  de  largeur,  les  lisières  compri- 
ses ; et  les  étroites  une  aune  de  large  et  quinze  à seize  aunes 
de  long. 

La  Hollande  nous  fournit  des  ratines  qui  sont  très-re- 
cherchées  , malgré  que  leur  tissure  et  leur  fabrique  soient 
inférieures  à nos  draps  fins  ; la  manufacture  d’Abbeville 
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eu  lüit  faire  aujounl’hiii  à meilleur  marclK* , cl  qni  ne  leur 
cedent  ni  pour  la  finesse  et  le  serri  du  tissu  , ni  pour  la 
beauté  du  lainage. 

Il  y a encore  des  ratines  à longs  poils  dont  on  se  sert  pour 
faire  des  couvertures  de  lit. 

Par  les  tarifs  du  29  Mai  1699  et  22  Décembre  i73g  , 
arrêtés  entre  la  France  et  les  Etats  Généraux  , les  ratines  de 
Hollande  drapées,  ou  apportées  en  draps  , de  cinq  quarts  ou 
d’une  aune  de  largeur  sur  vingt-cinq  aunes  de  longueur , 
paient  par  piece  trente-cinq  livres  de  droit  d’entrée.  Celles 
de  deux  tiers  et  qui  sont  drapées  paient  vingt-sept  livres  dix 
sous  ; les  frisées  de  cinq  quarts  ou  une  aune  de  large,  qua- 
rante-deux livres;  et  les  frisées  de  deux  tiers  de  largem-, 
vingt-deux  livres. 

Toutes  les  ratines  qui  se  font  en  Hollande  et  dans  le* 
autres  pays  étrangers  , ne  peuvent  entrer  en  France  que  par 
Calais  et  S.  Valéry , suivant  l’arrêt  du  Conseil,  du  8 Novem- 
bre , 1687  ’ depuis  la  révocation  du  privilège  des  Hol- 
iandois  , faite  le  3i  Décembre  1745  , elles  paient  les  mêmes 
droits  que  les  draps  qui  viennent  de  leur  pays. 

FROMAGER.  C’est  celui  qiii  fait  ou  qui  vend  des  fro- 
mages. Les  maîtres  marchands  fruitiers , orangers , beur- 
riers , coquetiers  , prennent  la  qualité  de  f'roniagers  ; voyez 
Fruitier  : et  pour  la  façon  de  faire  le  fromage , voyez 
Laitiers. 

FROTrEÜR.  C’est  celui  dont  le  métier  est  de  mettre  en 
couleur  les  parquets,  ou  les  carreaux  des  appartements,  de 
les  cirer  et  de  les  entretenir  luisants , en  en  Ôtant  la  poussière 
ouïes  taches  avec  une  forte  brosse  qui  est  attachée  au  cou- 
depied  avec  une  larj^  courroie  de  cuir. 

FRUITIER.  Le  bruitier  est  celui  qui  vend  des  fruits.  Son 
art  principal  est  de  bien  conserver  les  fruits , afin  de  les 
faire  paroître  en  quelque  sorte  nouve.nux  par  le  grand  éloi- 
gnement de  la  saison  où  on  les  recueille  d’ordinaire.  II 
choisit  pour  mettre  son  fruit  un  lieu  sec  , ni  trop  froid  ni 
trop  humide , dont  les  croisées  soient  tournées  au  midi , et 
fermées  exactement  par  de  doubles  châssis  et  de  bons  ri- 
deaux. L’usage  le  plus  ordinaire  est  de  mettre  les  l'ruits  sur 
des  tablettes,  la  queue  en  haut , sans  qu’ils  se  louchent  ,»ct 
en  ayant  soin  de  mettre  les  poires  sur  le  côté.  La  mousse  du 
pied  des  arbres , séchée  au  soleil  et  battue , est  ce  qu’il  y â 
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^ mieux  pour  poser  le  l'ruil  dessus , et  l’empêcher  de  cou- 
» U'acter  aucun  mauvais  goiU. 

Pour  conserver  de  telles  poires  Irès-long-lemps , il  faut 
les  cueillir  lorsque  le  soleil  a passe  dessus  , et  avecy  les  pré- 
cautions suivantes.  On  passe  entre  le  fruit  et  l'œil  où  lient  la 
queue  , un  fil  que  l’on  noue  à double  nœud , et  avec  des  ci- 
seaux OB  coupe  la  queue  au-dessus  du  nœud.  La  poire  étant 
détachée , on  la  pose  dans  un  cornet  de  papier  , la  queue  en 
haut  : on  fait  tomber  une  goutte  de  cire  à cacheter  sur  le 
bout  coupéde  la  queue  : on  fait  passer  le  fil  par  l’ouvert  ure 
de  la  pointe  du  papier  , en  sorte  que  le  fruit  demeure  sus- 
pendu dans  le  cornet  : on  ferme  la  pointe  du  cornet  avec 
de  la  cire  molle  : on  suspend  ensuite  le  fil  à une  solive  et 
dans  un  lieu  sec  et  tempéré.  Cette  même  méthode  réussit 
aussi  très-bien  pour  les  Heurs. 

Les  raisins  sont  du  nombre  des  fruits  que  l’on  voit  quel- 
quefois conscrits  dans  une  saison  très-avancée.  Comme  en 
général  tout  l’ai't  pour  conserver  les  fruits  est  de  les  garantir 
le  plus  exactement  qu’il  est  possible  du  contact  de  l’air  qui 
donne  lieu  à la  fermentation  , on  couche  les  grappes  de  rai- 
sin dans  un  tonneau  sur  un  lit  de  son , sans  les  serrer , ni  les 
mettre  l’une  sur  l’autre.  Sur  cette  couche  de  grappes , on 
met  un  nouveau  lit  de  son  ou  de  cendres , et  ainsi  altcrna- 
livement  jusqu’au  haut  du  tonneau  que  l’on  bouche  ensuite  , 
de  maniéré  que  l’air  n’y  puisse  pénétrer.  Le  raisin  se  p’ut 
conserver  ainsi  très-sain  pendant  tout  l’iiiver.  Si  on  veut  lui 
faire  reprendre  sa  fraîcheur  , il  n’y  a qu’à  couper  le  bout  de 
la  brandie  de  la  grappe  et  la  faire  tremper  dans  du  vin’, 
comme  on  fait  tremper  un  bouquet  dans  l’eau  ; observant  de 
mettre  les  raisins  blancs  dans  du  vin  blanc , et  les  rouges 
dans  du  vin  rouge  : l’esprit  de  vin , comme  plus  volatil , est 
encore  plus  propre  à leur  faire  reprendre  ce  qu’ils  auroient 
perdu  de  leur  qualité. 

On  distingue  de  deux  sortes  de  fruits , des  fruits  frais  et 
des  fruits  secs.  Les  fruits  frais  sont  ceux  qui  se  vendent  tels 
qu’on  les  cueille  sur  l’arbre  lorsqu’ils  sont  mûrs;  ils  font 
partie  du  négoce  des  marchands  fruitiers.  Les  fruits  secs 
sont  ceux  quon  fait  sécher  au  soleil  ou  au  feu,  et  qui  se 
vendent  par  les  marchands  épiciers.  Quant  aux  fruits  verds  , 
les  Fruitiers  de  Paris  , et  ceux  de  toutes  les  villes  bien  poli- 
cées^ ont  une  heure  déterminée  pour  acheter  après  les 
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bourgeois  les  fruits  qui  sont  propn.'s  pour  confire.  Le  com- 
merce de  tous  les  fniils  secs  est  considérable  pour  les  pays 
cliauds  : ils  en  envoient  beaucoup  dans  les  pays  froids. 

Les  fruits  secs  de  toute  espece  paient  pour  droit  de  sortie 
douze  sous  du  cent  pesant. 

Les  fruitiers  de  la  ville  de  Paris  sont  en  communauté , et 
ont  (les  statuts  dès  l’an  renou\«lU‘S  en  i4q0  »*ct  con- 

firmés par  Henri  IV  en  iliob  , et  par  Louis  XIII  en  t6ia. 

Les  Rois  dans  leurs  lettres-patentes  leur  donnent  la  qua- 
lité de  Maîtres  Marchands  de  fruits  égruns  et  savoureux  : 
cela  s’entend  , non  seulement  de  toutes  sortes  de  fruits , 
comme  poires,  pommes  , cerises,  marrons,  citrons,  grena- 
des , oranges  , etc.  mais  cela  comprend  encore  les  œufs  , 
le  beuri'e , le  fromage , etc.  que  les  Fruitiers  ont  permis- 
sion de  vendre. 

Cette  communauté  3 cinq  maîtres  Jurés  qui  se  renou- 
vellent tous  les  deux  ans , et  qui  sont  installé  par  le  Pro- 
cureur du  Roi , entre  les  mains  duquel  ils  prêtent  serment. 

Chaque  maître  ne  peut  avoir  qu’un  apprenti  ou  appren- 
tie à la  fois  ; on  ne  peut  être  reçu  maître  sans  avoir  fait 
apprentissage  de  six  ans. 

Il  y a aussi  des  maîtresses  dans  cette  communauté;  c’est 
pourquoi  il  s’y  fait  des  apprenties. 

L’ordonnance  du  a8  Mai  i6q8,fait  défenses  à tous  maî- 
tres Fruitiers  d’être  facteurs  des  marchands  forains. 

On  donne  aussi  le  nom  de  Fruitier  à quantité  de  pauvres 
gens  qui  font  un  petit  négoce  d’herbages  , de  légumes  , 
d'œufs  , de  beurre  et  de  fromages , en  conséquence  de 
lettres  qu’on  appelle  lettres  de  regrat. 

Un  arrêt  du  Conseil,  du  q Février  16949  décharge  les 
Fruitiers  Regratiers  des  droits  de  visites  que  prétendoient  sur 
eux  les  maîtres  Fruitiers.  La  Communauté  de  ces  derniers 
est  composée  aujourd’hui  à Paris  de  trois  cents  vingt  maîtres 
ou  maîtresses. 

FUMISTE.  On  appelle  ainsi  celui  dont  la  profession  est 
de  rechercher  et  de  mettre  en  œuvre  les  divers  moyens  qu’on 
peut  employer  pour  empêcher  les  chtmiinées  de  fumer. 

]..a  situation  la  plus  ordinaire  d’une  cheminée  est  d’être 
placée  dans  le  milieu  d’une  piece , soit  sur  sa  longueur 
soit  sur  sa  largeur  ; 3e  maniéré  que  clans  la  face  qui  lui  est 
opposée  l’on  puisse  placer  quelque  autre  partie  essentielle  de 
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fa  (li’coration  , telle  qu'un  trumeau  de  glace , vme  porte  ou 
une  croisée.  On  a soin  aussi  de  la  placer  sur  le  mur  de  it- 
i'end , qui  est  opposé  à la  principale  entrée  , plutôt  que  sur 
Je  mur  où  cette  porte  est  percée.  Si,  par  la  disposition  du  lieu, 
il  arrivoit  qu'on  l'ùt  indispensablemej^  obligé  de  la  placer 
de  cette  derniere  maniéré  , il  Jaudioit  laisser  un  dosseiet  de 
deux  pieds  entre  le  clianibranle  de  cette  meme  porte  et  l’un 
des  jauibages  de  la  cheminée.  On  place  quelquel'ois  les 
cheminées  dans  des  pans  coupés  ; mais  cette  situation  ne 
convient  qu’à  de  petites  pièces , et  ne  peut  raisonnablement 
être  admise  dans  la  décoration  d'un  appartement  principal. 
Une  des  principales  parties  de  la  construction  des  chemi- 
nées corniste  aujourd’hui  dans  l’art  de  conduire  et  de  dé- 
voyer les  tuyaux  dans  l’épaisseur  des  murs;  de  maniéré  que, 
sans  nuire  à la  solidité  de  ces  mêmes  murs,  les  languettes  et 
les  faux  manteaux  de  cheminée  ne  nuisent  point  à la  sym- 
métrie  des  pièces. 

Anciennement  on  étoit  danV  l’habitude  d'élever  les 
tuyaux  de  cheminée  perpendiculairement,  et  de  les  adosser 
les  uns  devant  les  autres  à chaque  étage  : il  paroît  que  dans 
cette  construction  les  cheminées  doivent  être  moins  sujettes 
à fumer  que  celles  qui  sont  dévoyées  ; niais  dh  a vraisem- 
blablement discontinué  de  faire  les  cheminées  de  cette  ma- 
niéré , parce  que  les  tuyaux  ainsi  adossés  les  uns  sur  les 
autres  , non  seulement  chargeoient  beaucoup  les  planchers , 
mais  aussi  diminuolent  considérablement  le  diamètre  des 
pièces  des  étages  supérieurs. 

Aujourd’hui  qu’il  semble  que  l’art  soit  parvenu  à sur- 
monter toutes  les  dufhcultés , l’on  dévoie  d’une  part  les 
tuyaux  sur  leur  élévation  sans  altérer  la  construction,  et  d« 
l’autre  , quand  le  cas  le  requiert , on  les  incline  sur  leiur 
plan.  U«ie  partie  essentielle  de  la  construction  d’une  bonne 
cheminée  consiste  encore  à donner  au  loyer  une  prolondeur 
convenable  qui  doit  être  d’environ  vingt-quatre  pouces. 

La  meilleure  construction  des  cheminées , quant  à la 
matière  , est  de  faire  usage  de  la  brique  posée  de  plat , bien 
jointoyée  de  piètre  et  garnie  de  l'entons  ; ù moins  qu’on  ne 
puisse  les  construire  de  pierre  de  taille  , ainsi  qu’on  le  pra- 
tique dans  les  maisons  royales,  dans  les  édifices  publics,  etc. 
en  observant  ncanmoms  de  ne  jamais  les  dévoyer  dans  les 
niui's  mitoyens. 
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JJos  cheminées,  par  leur  multiplication  et  la  forme  ac- 
tuelle de  leur  construction  , ont  la  plupart  l’inconvénient 
très-incommode  de  fumer  souvent. 

Pour  obvier  à celte  incommodité,  on  a employé  plu- 
sieurs inventions,  coj^ne  les  éolipyles  de  Vitruve,  les  sou- 
piraux de  Cardan,  les  moulinets  à vent  de  Jean  Bernard  , les 
chapiteaux  de  Sébastien  SerUo , les  tabourins  et  les  girouettes 
de  Padnanus , et  plusieurs  autres  moyens  plus  ingénieux 
qu'utiles.  Il  est  le  plus  souvent  nécessaire  , pour  remédier 
à la  fumée  , de  rendre  les  cheminées  plus  profondes , d en 
abaisser  le  manteau  , de  changer  le  tuyau  de  communica- 
tion , ou  de  faire  des  soupapes.  Il  est  certain  en  général 
qu’il  faut  diversifier  les  remedes  suivant  la  position  des 
lieux  et  la  cause  de  la  fumée  ; cependant  les  ouvriers  qui 
s’occupent  de  cet  objet , n’ont  pour  l’ordinaire  qu’une  rou- 
tine aveugle  qui  les  dirige  dans  leurs  opérations.  Cet  art 
devroil  etre  uniquement  du^ressort  des  architectes  éclairés 
par  les  lumières  de  la  physique. 

Il  est  quelquefois  bien  difficile  de  déterminer  précisé- 
ment ce  qui  peut  faire  fumer  une  cheminée , parce  que  cela 
dépend  d’une  infinité  de  circonstances  et  de  causes , quel- 
quefois si  éloignées  et  si  peu  apparentes  , qu’on  ne  s’avise 
guere  de  les  soupçonner. 

IjCs  causes  extérieures  les  plus  ordinaires  sont , si  une 
cheminée  est  placée  dans  la  direction  de  plusieurs  vents  , 
ou  si  elle  reçoit  ces  mêmes  vents  réfléchis  par  la  proximité 
des  batiments , ou  enfin  si  elle  est  placée  dans  une  position 
il  recevoir  long-temps  le  soleil. 

La  meilleure  construction  est  insuffisante  pour  prévenir 
l’inconvénient  de  la  fumée  lorsqu’une  cheminée  se  trouve 
placée  dans  les  positions  dont  nous  venons  de  parler. 

Les  causes  intérieures  qui  peuvent  faire  fumer  une  che- 
minée sont , si  elle  est  trop  large  ou  trop  étroite  à propor- 
tion de  sa  hauteur , si  le  foyer  n’est  pas  suffisamment  pro- 
fond , ou  si  les  portes  et  les  fenêti’es  de  la  ciiambre  ferment 
avec  trop  d’exactitude. 

Il  sera  facile  de  sentir  tout  ce  que  nous  venons  de  dire  , 
si  l’on  fait  attention. à ce  qui  se  passe  lorsque  l’on  fait  du 
feu  dans  une  chemuiée. 

On  doit  regai'der  luie  cheminée  comme  un  fourneau  , 
•U  comme  un  poêle  qui  a devut  parties  distinctes  : savoir  , 
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le  tuyau  par  où  s’ùcliappe  la  fumée , et  le  foyer  qui  est  l’en- 
droit où  l’on  brûle  les  matières  combustibles. 

Lorsqu’on  a|lume  du  feu  dans  le  foyer , il  rai’éfie  l’aie 
qui  se  trouve  renfermé  dans  le  tuyau  ; la  fumée  , trouvant 
moins  de  résistance  dans  cette  partie,  s’élève  dans  le  tuyau  ; 
•elle  est  d’ailkurs  conduite  à s’y  élever  par  le  courant  d’aic 
qui  se  forme  , et  qui  tend  à se  porter  dans  le  tuyau  où  l’aie 
est  raréfié.  Lorsqu’on  est  auprès  du  feu , on  s’apperçoit  faci- 
lement de  ce  courant  d’air , par  le  froid  singulier  qu’on 
ressent  dans  les  parties  du  corps  opposées  au  lèu.  On  s’en 
apperçoit  encore  en  laissant  tomber  devant  la  cheminée 
quelques  corps  très-légers  , tels  que  de  petites  parcelles  de 
laine  ou  de  coton  cardes. . Ils  sont  sur  le  champ  poussés 
dans  le  feu  par  l’air  de  la  chambre  qui  se  porte  vers  la  che- 
minée. 

D’après  cela  il  est  facile  de  concevoir  qu’il  doit  fumer  , 
par  exemple  , dans  une  petite  ch.ambre,  sur-tout  lorsqu’elle 
est  exactement  lèrmée  , et  qu’on  ne  peut  s'y  garantir  de  la 
fumée  qu’en  ouvrant  un  peu  une  porte  ou  ime  fenêtre , afin 
de  faciliter  un  courant  d'air  qui  puisse  emporter  avec  lui  la 
fumée  dans  la  cheminée? 

Sans  cette  précaution , l’air  de  la  chambre , se  trouvant 
raréfié  par  la  chaleur  , devient  incapable  de  surmonter  le 
poids  de  l’air  du  dehors.  L’air  extérieur  alors  rentre  par  la 
partie  supérieure  de  la  cheminée , et  fait  refluer  avec  lui  la 
fumée  qui  s’oppose  h son  passage. 

IjCs  cheminées  dont  le  foyer  est  profond  et  le  manteau 
fort  bas,  approchent  davantage  de  la  construction  des 
poêles , et  sont  par  conséquent  beaucoup  moins  sujettes  à 
fumer  que  les  cheminées  très-élevées , et  où  le  courant  d’aic 
devient  moins  rapide. 

Voilà  à-peu-pi  ès  les  principes  généraux  qu’on  peut  donner 
sur  la  meilleure  construction  des  cheminées  , et  pour  i-e- 
médier  aux  défauts  de  celles  qui  sont  sujettes  à fumer. 

FUNEUR.  C’est  celui  qui  fournit  les  funins  ou  cordes 
à un  vaisseau  , ou  qui  les  y met  : voyez  AGRtFX'R. 

\ FUTAINIER.  On  nomme , ainsi  le  tisserand  qui  travaille 
à la  fabrique  des  futaines  , et  le  marchand  qui  en  fait  le 
commerce. 

La  futaine , étoffe  qui  se  fait  sur  le  même  métier  que  la 
toile , est  ordinairement  toute  de  fil  de  coton , tant  en 
trame  qu’en  chaîne  ; elle  paroît  comme  croisée  d’un  côté 
Tome  11.  Y 
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et  elle  est  cotonneuse  de  l’autre  ; quoique  moins  fine  (^ie 
le  basin , elle  j à cependant  quelque  rapport.  Les  l'utaines 
dont  la  chaîne  est  de  hl  de  lin  ou  de  chanvre  sont  défendues 
par  les  n’glements. 

La  manufacture  de  futaine  qui  est  établie  à Trojes  en 
Champagne , a paru  au  Gouvernement  être  d’une  si  grande  • 
importance  pour  le  commerce  , qu’il  fit  un  réglement  par- 
ticulier poiu-  elle  au  mois  de  Janvier  1701  , par  lequel  il 
régla  la  qualité  des  futaines , la  quantité  de  fils  qui  dé- 
voient entrer  dans  la  cliaîne , la  façon  de  les  fabriquer , 
leur  largeur  et  leur  marque. 

Suivant  la  qualité  des  futaines  , et  les  lieux  d’où  elles 
viennent , elles  paient  différents  droits  d’entrée , ainsi  qu’on 
peut  le  voir  dans  le  taiif  de  i664* 
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Gabarier.  On  donne  ce  nom  à celui  qui  conduit  une 
gahaie,  espece  de  bateau  plat  et  large  , qui  va  à la  voile  , 
à la  rame  , et  qui  sert  à transporter  les  cargaisons  des  vais- 
seaux à bord  quand  ils  sont  en  charge  , ou  à déchargée 
leurs  marchandises  après  qu’ils  sont  aiTivés  dans  un  port. 
On  donne  aussi  le  même  nom  aux  manouvriers  qui  char- 
gent et  déchargent  les  gabares , ainsi  qu’aux  commis  des 
fermes  qui  sont  dans  une  patache  , ou  petit  bétiment  ancré 
dans  une  riviere  , à l’efïet  de  percevoir  les  droits  d’entrée  et 
de  sortie  sur  les  mai'chandises  qui  sont  dans  les  bateaux  y 
qui  la  descendent  ou  qui  la  remontent 

GADOUARD  : voyez  Vuidangeuh. 

GAGNE-DENIER.  Les  Gagne-deniers  sont  en  général 
des  hommes  foiis  et  robustes,  qui  portent  des  fardeaux  ou 
des  marchandises  , ou  s’emploient  à des  ouvrages  qui  n’exi- 
gent que  le  travail  des  bras , en  les  payant  le  prix  dont  on 
est  convenu  avec  eux  à l’amiable.  Ils  sont  ordinairement 
connus  sous  les  noms  de  porte-faix  , crocheteurs  , forts  , 
hommes  de  peine , plumets  , garçons  de  la  pelle , tireurs  de 
moulins  , etc.  voyez  chaque  article  à son  nom. 

GAGNE-PETIT.  C’est  un  compagnon  coutelier  qui  roule 
devant  lui , ou  qui  porte  sur  son  dos,  une  petite  boutique 
garnie  d’une  meule  , d’un  marteau,  et  d’une  pierre  à afiiler, 
pour  aiguiser  et  raccommoder  divers  ouvrages  de  menue 
coutellerie.  Pour  se  distinguer  des  couteliers,  qui  sont  aussi 
rémouleurs  , ils  s’appellent  entre  eux  rémouleurs  à petite 
planchette,  à cause  de  la  petite  planche  qui  est  sous  leur 
* pied  , et  par  le  mouvement  de  laquelle  ils  font  tourner  leur 
meule. 

GAINIER.  Le  Gaînier  est  l’artisan  qui  fabrique  dos 

faînes.  Les  ouvrages  que  font  les  maîtres  Gaîniers , sont 
CS  éfti'iloires  , des  boîtes  , des  écrins,  des  fourreaux  d’épées 
et  de  pistolets,  des  petits  coffres  et  des  porte-feuilles.  Ils  tra- 
vaillent aussi  à faire  des  flacons  , des  bouteilles  , et  autres 
pareils  ouvrages  de  cuir  bouilli. 

La  gaîne  se  fait  avec  des  mandrins  de  la  forme  de  l’ins- 
trument auquel  on  destine  la  gaîne.  On  ajuste  è la  lime  et 
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à la  râpe  des  L^clisscs  sur  ces  mandrins  , de  la  figure,  Ion  • 
gueiir  , largeur  , épaisseur  , coiicavilé  , ou  convexité  con* 
venables  : on  double  ces  éclisses  en  dedans  de  papier  ou  de 
parcliemin  colorés,  el  quelcpiel'ois  d'éloffe  : on  les  llxe  en- 
semble avec  de  bonne  colle-forte  ; on  les  couvre  en  dessus 
d’un  parcliemin  sur  lequel  on  colle  de  la  peau  de  cbagrin  , 
de  la  roussette,  du  cliien  de  mer  , etc.  Pendant  tout  ce  tra- 
vail , on  tient  le  mandrin  entre  les  éclisses , et  les  éclisses 
fixées  rune  contre  l’autre  sur  le  mandrin,  par  des  cordes 
bien  serrées  qu'on  ne  détache  que  quand  on  est  assure  que 
les  éclisses  tiennent  fortement  ensemble;  c’est  alors  qu  on 
applujue  la  couverture  À la  gaîne  ou  à l’étui.  Cet  art  qui 
ne  paroît  rien  , et  <jui  en  cllet  est  peu  de  chose  en  lui- 
niénic  , demande  une  propreté  , une  habileté  , une  main- 
d’œuvre  et  une  habitude  particulières  ; il  y a ]>eu  de  coni- 
merce  de  détail  plus  étendu  que  celui  de  la  gainerie. 

Les  Gainicrs  de  la  ville  de  Pai’issont  qualiliés  par  leiu's 
statuts, de  maîtres  Gaîniers-Fourrelicrs  et  ouvriers  en  cuir 
bouilli.  Ijcur  corps  fut  érigé  en  jurande  dès  l’an  i3a3, 
mais  ce  n’est  proprement  que  par  les  réglements  du  21  Sep- 
tembre rS6o  , donnés  sous  le  régné  de  Françjois  II,  que 
leur  communauté  a reçu  sa  derniere  perfection. 

Suivant  les  statuts  desGaîniers,  aucun  ne  peut  être  reçu 
maître  s’il  n’a  fait  un  apprentissage  <le  six  ans  chez  un  maî- 
tre de  Paris  , et  fait  chef-d’œuvre  tel  qu’il  lui  a été  prescrit 
par  les  jurés  de  la  communauté.  Ceux  qui  ont  appris  le  mé- 
tier de  Gainier  dans  quelque  ville  de  France  ne  peuvent 
être  reçus  maîtres  à Paris  s’ils  n’ont  auparavant ‘servi  les 
maîtres  de  cette  ville  l’espace  de  quatre  années,  el  fait 
clief-d’œuvre  de  même  que  les  autres  apprentis. 

Les  llls  de  maîtres  sont  dispensés  du  chef-d’œuvre,  et 
peuvent  être  admis  à la  maîtrise  après  une  légère  expé- 
rience, pourvu  qu’ils  aient  appris  leur  métier  pendant  six 
ans  chez  leur  pere  , ou  autre  maître  de  la  communauté. 

Tous  ceux  qui  se  font  recevoir  maîtres  , doivent  faire 
choix  d’une  marque  pour  marquer  leurs  ouvrages  ; l’em- 
preinte de  laquelle  doit  être  mise  sur  la  table  de  plomb  gar- 
dée à la  cliambre  du  Procureur  «lu  Roi  du  Chételel  de  "Paris. 

Enfin  les  marchandises  foraines  concernant  l’état  de  Gaî- 
nier , qui  viennent  à Paris  pour  y être  vendues  , «loivent 
être  vues  et  visitées  lors  de  leur  arrivée  , par  les  juré^s  Gaî- 
ii'.ers  , et  ensuite  loties  entre  les  maîtres.  On  compte  actuel- 
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lenipnt  à Paris  environ  cent  vingt-quatre  maîtres  Gnînicrs. 

GAI.O^JNIER.  C’est  celui  qui  fabrique  toutes  sortes  de 
galons.  Le  galon  est  un  tissu  dtroit  qui  se  fabrique  avec 
l’or , l’argent , la  soie , et  quelquefois  avec  le  fil  seul. 
Celte  fabrique  ne  différé  en  rien  d’essentiel  de  celle  du  ruban 
que  l’on  fait  avec  les  memes  matières;  aussi  les  Galonniers 
sont-ils  de  la  même  communauté  que  les  Rubannicrs-Fran- 
gers  : voyez  Rubannier. 

On  fait  des  galons  de  plusieurs  especes  ; il  y en  a d’or  et 
d’argent , de  soie  , de  laine  , et  de  soie  mêlée  de  laine  de 
diverses  couleurs  et  façons  ; tels  sont  les  galons  de  livrée 
dont  on  orne  les  habits  tics  domestiques  pour  fa^  paroître 
la  magnificence  du  maître , et  pour  faire  cOnnoîTre  sa  qua- 
lité et  sa  maison.  Il  y a plusieurs  édits  du  Roi , arrêts  du 
Parlement , et  sentences  de  la  Police  iiqui  défendent  aine 
maîtres  de  permettre  que  leurs  domestiques  sortent  san.s 
juste-au-corps  où  il  y ail  du  galon,  autre  cependant  que 
celui  d’or  et  d’argent , ces  derniers  étant  réservés  aux  domes- 
tiques des  Ambassadeurs  et  des  étrangers  à qui  il  est  permis 
d’en  faire  porter  à leurs  gens.  Ces  loix  sages  sont  presque 
tombées  en  désuétude  ; et  on  ne  distingue  presque  plus  par 
les  habits  les  domestiques  avec  certains  bourgeois,  quoi- 
qu’un arrêt  du  Conseil  d’état , rendit  sous»  Louis  XIV , ait 
en  quelque  façon  fixé  l’état  des  livrées  et  des  couleurs  , en 
ordonnant  que  tous  les  gens  de  livrée  seront  obligés  de  por-  / 
1er  en  tous  temps  un  ou  plusieurs  bouts  de  galon  appliqués 
en  travers  sur  leurs  habits  , tant  devant  que  derrière, environ 
à hauteur  de  ceinture. 

Pour  empêcher  que  les  particuliers  ne  soient  exposés  h 
acheter  du  galon  faux  pour  du  fin  , le  Roi , par  sa  tléclara- 
tion  du  21  Mai  1746,  portant  léglement  pour  la  fabri- 
cation des  galons  , etc.  a défendu  de  mêler  des  traits,  lames 
ou  filés  d’or  et  d’argent  faux  , ou  autres  métaux,  avec  l’or 
et  l’argent  fins , k peine  de  galeres  pour  neuf  ans.  Sa  Ma- 
jesté a tléfendu  pareillement  aux  Galonniers  et  auti-es  fabri- 
cants d’employer  di.  trait  d’or  et  d’argent  faux , filé  suc 
sole  , à peine  de  trois  ans  de  galeres,  la  soie  étant  expressé- 
ment réservée  pour  filer  le  trait  d’or  et  d’argent  fins.  Il  est 
seulement  permis  aux  Galonniei's  d’employer  le  fleuret , la 
filoselle  et  la  galette  pour  la  chaîne  des  galons  faux  , et 
la  soie  crue  pour  la  trame  et  le  liage  des  glands , et  autres 
enjolivements  desdits  galons';  à la  charge  cependant  par 
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les  fabricants  de  galon  en  faux  d’y  insérer  dans  la  cbafnc 
et  dans  toute  la  longueur  des  deux  lisières  , un  fil  ou  filo- 
sclle  rouge  qui  soit  apparent  , en  quelque  endroit  qu’on 
coupe  lesdits  galons  , pour  servir  de  marque  distinctive  du 
làux  d’avec  le  fin. 

Celte  déclaration  a été  adressée  à la  Cour  des  Monnoles , 
qui  l’a  enregistrée  le  1 8 Juin  1748. 

GANTIEH..  C’est  l’ouvrier  et  marchand  qui  fait  et  vend 
toutes  sortes  d’ouvrages  de  ganterie  , comme  gants  , mi- 
taines , etc.  On  en  porte  aujourd'hui  dans  toutes  les  sai- 
sons , et  les  femmes  sur-tout  ne  peuvent  guere  s’en  passer. 
Les  gants^  font  ordinairement  dt;  peaux  d’animaux  passées 
en  huile  * en  mégie  : telles  que  celle  du  chamois  , de  la 
chevre  , du  mouton  , de  l’agneau,  du  daim,  du  cerf,  de 
l’élan,  etc.  Foyez^HAivioiSEUR  et  Mjïgissieh.  On  fait 
aussi  des  gants  à l aiguille  et  sur  le  métier  avec  la  soie  , le 
fd , la  laine  , le  coton , etc.  Voyez  BONJ^EXIER.  11  y en  a de 
velour,  de  satin,  de  taffetas,  de  toile,  et  d’autres  étoffes. 

Le  Gantier  qp  prépare  point  les  peaux , il  doit  seule- 
ment s’attacher  à faire  un  bon  choix  dans  l’achat  qu’il  en 
l'ait , sur-tout  lorsque  la  partie  de  peaux  qu’il  acheté  est 
considérable. 

/ L’usage  des  g:)nls  est  très-ancien.  Comme  on  se  revétoit 
autrefois  de  peaux^K)ur  mettre  son  corps  à l’abri  des  in- 
jures de  l’air , on  en  fit  usage  aux  mains  pendant  l'hiver 
pour  ne  pas  ressentir  la  rigueur  du  froid. 

Cette  profession  exige  beaucoup  de  propreté  et  peu  d’ou- 
tils ; les  principaux  dont  elle  se  sert  sont  les  ciseaux  de  tail- 
leur , ou  les  forces  , le  couteau  à doler , et  le  tournegant. 

Le  Gantier  commence  par  faire  parer  les  peaux.  S’il  veut , 
par  exemple  , couper  des  chevreaux  en  blanc  , et  que  les 
peaux  aient  un  peu  plus  d’épaisseur  au  dos  qu’à  la  tête , ou 
sur  lesffancs,  il  commence  par  lever  une  petite  lisiere  de 
la  seconde  peau  à l’endroit  qui  est  trop  épais  : à l’aide  de 
son  pouce  et  de  son  ongle  , il  suit  la  coupe  de  cette  portion 
de  la  peau  dans  toute  sa  longueur.  Par  celle  opération  il  la 
rend  d'égale  épaisseur  ; c’est  ce  qu’on  appelle  effleurer  à la 
main.  Ensuite  il  a une  brosse  de  crins  rudes , il  brosse  cha- 
cune des  peaux  du  côté  de  la  chair  , et  il  obseree  de  ranger 
ses  peaux  la  Heur  sur  la  chair.  Il  en  place  un  grand  nombre 
sur  une  table  bien  nettoyée  ; ensuite  il  prend  une  éponge 
qu’il  trempe  dans  de  l’eau  fraîche  ; il  passe  celte  éponge  le 
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plus  légèrement  qu’il  peut  sur  une  des  peaux.  Après  cela  il 

f>rend  la  peau  par  les  pattes  de  derrière , il  la  retourne  et 
’ëtend  sur  une  autre  tiible  du  côté  oi'i  elle  a été  humectée 
sur  la  Heur.  11  éponge  une  seconde  peau  qu’il  étend  sur  la 
première , chair  contre  chair.  11  en  éponge  une  troisième 
qu’il  étend  sur  la  seconde  , fleur  contre  fleur  ; et  ainsi  de 
suite  , un  côté  liumide’  d’une  peau  toujours  sur  un  côté  hu-» 
mide  de  la  suivante , et  la  chair  de  l’une  toujours  contre 
la  chair  d’une  autre. 

Après  cette  première  manœuvre,  il  roule  toutes  les  peaux, 
et  en  fait  un  paquet  rond,  ce  qu’il  appelle  les  mettre  en  pompe, 
11  les  tient  dans  cet  état  jusqu’ô  ce  qu’il  soit  assuré  que  les 
peaux  ont  bu  assez  d’eau.  Alors  il  ouvre  le  paquet  ; il  prend 
une  de  ces  peaux  qui  a conservé  un  peu  de  son  humidité  ; il 
tire  la  tête  à deux  mains  et  l’étend , ce  qui  s’appelle  la  mettre 
sur  son  large.  11  continue  de  manier  ainsi  toute  la  peau  , et 
à la  mettre  sur  son  liirge  de  la  tête  à la  culée  , pour  en  titer 
le  plus  d'ouvrage  qu’il  est  possible  : c’est  l’étendue  de  la  peau 
qui  décidera  de  la  longueur  des  gants. 

Après  qu’il  a tiré  la  peau  sur  son  large  , il  la  manie  , la 
tire  sur  son  long,  et  donne  à ses  étavillons  la  forme  et  les  di- 
mensions convenables  ( on  appelle  étavillons  les  grandes 
pièces  d’un  gant  coupé  ).  11  renferme  ses  étavillons  dans  une 
nappe  où  ils  conservent  encore  un  peu  de  leur  humidité, 
jusqu’à  ce  qu’il  puisse  les  dresser.  Il  les  assortit  de  pouces  et 
êe  fourchettes.  11  a soin  de  donner  à la  peau  du  pouce  un  peu 
plus  d’épaisseur  qu’à  celle  de  l’étavillon  , et  un  peu  moins 
à la  fourchette.  Il  colle  ses  fourchettes  trois  à trois  les  unes 
sur  les  autres.  Les  fourchettes  sont  de  petits  morceaux  de 
peau  quarrés  qu’on  met  entre  les  doigts  des  gants.  11  reprend 
les  étavillons,  observ'antque  la  fente  du  milieu  détermine  la 
longueur  et  les  autres  dimensions  du  gant.  La  fente  est  d’au- 
tant plus  longue  que  le  gant  doit  être  plus  large,  et  les  fentes 
suivent  l’ordre  de  celles  des  doigts  de  la  main  ; c’est-à-dire 
que  la  fente  du  premier  au  second  doigt  est  un  peu  moins 
profonde  que  celle  du  second  au  troisième  , celle-ci  un  peu 
moins  profonde  que  celle  du  troisième  au  quatrième  , et 
cette  dei'niere  un  peu  moins  profonde  que  celle  du  quatrième 
au  cinquième. 

Les  enlevures  étant  faites  à une  distance  proportionnée 
pour  placer  les  pouces,  on  fait  Ws  arriere-f entes , c’est-à-dire 
les  fentes  qui  sont  pratiquées  aux  gants  du  côté  qui  se  trouve 
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sur  la  main.  On  replie  l’ètavillon  , on  pose  le  pouce , on 
donne  aux  doigts  leur  longueur  , on  les  rafile  , c’est-à-dire 
qu’on  les  rogne  avec  des  ciseaux  pour  enlever  le  suj>erflu  de 
la  peau:  on  pose  les  pièces  aux  rebras  , qui  sont  les  parties 
de  la  peau  qui  couvrent  le  bras.  On  plie  le  gant  en  deux,  on 
le  garnit  de  ses  fourchettes,  et  on  l’envoie  à la  couturière  : 
on  coud  les  gants  avec  de  la  soie  , ou  avec  une  sorte  de  fil 
très-fort , qu’on  appelle^/  à gant. 

Les  gants  , au  retour  de  chez  la  couturière  sont  verge- 
tés paire  par  paire  avec  une  brosse  qui  ne  doit  etre  ni  dure 
ni  molle  : on  prend  ensuite  du  blanc  d’Espagne , on  en 
frotte  les  gants,  et  on  en  ôte  le  superflu  en  les  battant 
par  un  temps  sec  sur  une  escabelle  , six  paires  à six  paires , 
jusqu’à  ce  qu’ils  n’en  rendent  plus.  On  les  brosse  de  nou- 
veau , et  pour  lors  les  gants  sont  prêts  à etre  gonunés. 
Pour  cet  effet  on  fait  dissoudre  de  la  gornme  dans  de 
l’eau , on  la  passe  à travers  un  linge  , et  on  la  fouette  avec 
des  verges  jusqu’à  ce  qu’elle  blanchisse  et  s’épaississe.  Quand 
elle  paroit  avoir  une  consistance  légère  , on  étend  le  gant 
sur  un  marbre , on  trempe  dans  la  gomme  dissoute  une 
éponge  fine  , et  on  gomme  le  gant  a toute  sa  surface  : cette 
opération  est  destinée  à y attacher  le  blanc  qu’il  a reçu. 

A mesure  .qu’on  gomme,  on  jette  les  gants  paire  par 
paire  sur  une  petite  ficelle  tendue.  Quand  ils  sont  à moitié 
secs  , on  les  plie  en  deux , on  les  dresse  , on  veille  à ce 
qu’il  n’y  ait  point  d’endroits  où  la  gomme  paroisse  : on  les 
renforme  sur  le  large  ; on  les  dresse  encore , on  les  rétend 
sur  les  cordons , d’où  on  les  porte  au  magasin. 

Lorsqu  il  s’agit  de  mettre  des  peaux  de  chamois  en  hu- 
mide , on  les  expose  seulement  au  brouillard  pendant  quel- 
ques heures , ou  on  les  saspend  dans  un  lieu  frais. 

Il  y a un  grand  nombre  de  soi’les  de  gants  qu’on  appelle 
gants  sur  poil  , sur  chair  ou  retournés , gants  effleurés  et 
non  effleurés , gants  retroussés  ou  à l’Angloise  , gants  de 
fauconniers  , gants  simples  , brodés , fournis  , fourrés  , demi- 
fourrés  , bourrés , glacés  , parfumés',  de  cannepin  , etc. 

Ijcs  gants  sur  poil  ont  le  côté  du  poil  en  dehors,  et  le  côté 
de  la  chair  en  dedans. 

Les  gants  sur  chair  ou  retournés  sont  dans  le  contre- 
sens des  premiers. 

Les  gants  ffleurés  sont  des  gants  sur  poil  dont  on  a ôté 
la  fleur,  c’e*t-à-diie  la  surface  luisante  et  déliée,  qui,  étan 
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pnlevëe  de  dessus  la  peau , fait  qu’elle  est  moins  roide  , et 
s’étend  plus  facilement. 

Les  gants  non  effleurés  sont  des  gants  sur  poil  dont  on  n’a 
pas  enlevé  la  fleur. 

Les  gants  retroussés  , ou  à l’Angloise  , sont  ceux  dont  le 
haut  étant  retroussé,  l’envers  devient  l’endroit,  et  «n  la  même 
couleur  et  la  même  préparation  que  le  reste  du  gant. 

Les  gants  de  fauconnier  sont  épais , faits  de  peaux  Je 
buffle  ou  d’élan , couvrent  les  mains  et  la  moitié  du  bras 
pour  garantir  de  la  serre  de  l’oiseau. 

Les  gants  simples  différent  des  brodés  en  ce  que  la  jonction 
des  doigts , le  pourtour  de  l’enlevure  du  pouce , le  Iwrd 
d’en  liant , et  presque  toutes  les  coutiues  ne  sont  point  bro- 
dés en  fil , soie  , or  , ou  argent. 

Les  gants  fournis  sont  ceux  dont  l’intérieur  est  garni  de 
la  laine  ou  du  poil  de  l’animal. 

Les  gants  fourrés  sont  plus  gi’os  et  plus  chauds  que  les 
autres , parce  qu’ils  sont  garnis  au  dedans  de  fourrures  fines 
ou  communes. 

IjCS  demi-fourrés  n’ont  que  demi-fourrure  , aussi  sont-ils 
un  peu  moins  chauds  que  les  précédents. 

Les  gants  bourrés  sont  garnis  au  dedans  de  chiffons  ou  de 
laine  pour  se  garantir  des  coups  de  fleuret  quand  on  tire 
des  armes. 

Les  gants  glacés  sont  ceux  dont  le  côté  de  la  chair  a été 
passé  dans  un  mélange  d’huile  d’olive  et  de  jaunes  d’œufs 
arrosés  d’esprit  de  vin  et  d’eau  , et  qui  ont  été  foulés  pen- 
dant un  quart  d’heure  avec  ce  même  mélange  sans  eau. 

Les  gants  parfumés  sont  ceux  qui  ont  contracté  dans  des 
boîtes  pleines  d’odeurs  le  parfum  qu’on  a voulu  leur  donner. 

Ceux  de  cannepin  sont  faits  de  la  superficie  déliée  qu’on 
enleve  de  la  peau  des  agneaux  et  chevreaux  passée  en  mégie. 
Rome  et  plusieurs  autres  villes  d’Italie  nous  en  foumis- 
soient  beaucoup  autrefois.  Nous  n’avons  plus  recours  aux 
Italiens  pour  celte  marchandise.  Les  gants,  spécialement 
ceux  de  cuir , qui  sortent  des  fabriques  de  Paris  , de  Ven- 
dôme , de  Grenoble  , de  Grâce  , de  Montpellier , d’Avi- 
gnon , sont  très-recherchés  ; les  étrangers  les  préfèrent 
même  à ceux  d’Espagne  et  d’Italie. 

IjCS  gants  de  Blois  sont  de  peaux  de  chevreaux  bien 
choisies  , et  sont  cousus  à l’Angloise;  ils  portent  le  nom  de 
la  ville  d où  on  les  lire.  C’étoit  autrefois  un  proverbe , que  , 
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La  communauté  des  Gantiers  est  actuellement  composée 
à Paris  de  deux  cents  cinquante  maîtres. 

Les  gants  paient  les  droits  d’entrée  de  sortie  relative- 
ment à leur  qualité  et  aux  endroits  d*lK'i  on  les  l'ait  venir. 
On  peut  voiries  différents  tarifs  qui  ont  été  faits  à ce  sujet. 
Par  l’arrrét  du  G^nscil,  du  6 Septembre  1701  , les  gants  ve- 
nant d'Angleterre  sont  mis  au  rang  des  marchandises  pro- 
hibées ; ceux  qui  viennent  des  autres  pays  étrangers  ne 
peuvent  entrer  en  Prance  que  par  Marseille  et  par  le  Ponl- 
de-Beauvoisin. 

GARANCEUR.  C’est  l’ouvrier  qui , par  le  moyen  de  la 
garance  , donne  aux  laines  et  aux  étoffes  -une  couleur  d’un 
rouge  nacarat.  A Rouen  les  guesdrons  ou  teinturiers  en 
bleu , les  noircisseurs  ou  teinturiers  en  noir  , composent 
avec  eux  le  corps  des  teinturiers  de  cette  ville. 

La  garance  est  une  plante  dont  il  y a plusieurs  especes  , 
qui  toutes  fournissent  plus  ou  moins  de  teinture.  Uazala , 
ou  isari  de  Sniyrne  qui  donne  les  belles  teintures  incarnates, 
et  qu’on  emploie  à Uarnetal  et  h Aubenas , est  une  vraie 

farance.il  en  vient  naturellement  dans  les  haies,  dans  les 
ois  , et  dans  les  jointes  des  pierres  des  jardins,  dont  les  ra- 
cines , séchées  avec  précaution , teignent  au.ssi  bien  que  l’a- 
zala  de  Smyrne.  La  petite  garance^  ou  garance  sauvage  , 
est  commune  sur  les  côtes  de  la  Méditerrannée  ; quoiqu’on 
n’en  fasse  pas  usage  en  Europe-,  les  Indiens  s’en  servent 
pour  leurs  belles  couleurs  qui  sont  si  estimées  par-tout.  On 
ne  cultive  ordinairement  pour  la  teinture  que  celle  qui  est 
de  la  grande  espece , et  qu’on  nomme  en  latiq  rubia  tinc- 
torum. 

Comme  la  racine  de  celte  plante  est  exfrèmernent  utile 
pour  la  teinture,  et  qu’il  sortoit  tous  les  ans  du  royaume 
des  sommes  considérables  pour  s’en  procurer  , le  Grand 
Colbert  a été  le  premier  Ministre  qui  ait  senti  les  avantages 
qu’il  y auroit  de  la  cultiver  en  France , et  qui  soit  entré  dans 
tous  les  détails  relatifs  à cet  objet.  On  peut  consulter  là- 
dessus  Y instruction  générale  pour  les  teintures,  du  mois  de  Mars 
1671.  Louis  XV,  toujours  attentif  à l’augmentation  des 
différentes  branches  du  commerce  qui  sont  établies  en 
France,  informé  que  plusieurs  terreins  en  marais-et  inondés 
seroient  propres  à produire  de  la  garance  qu’on  est  obligé 
de  tirer  des  pays  (-irangeis  , a accordé  par  l’arrêt  de.  son 
Conseil  d’Ëtat , du  24  Février  iy56  , à tous  ceux  qui  entre- 
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prendroienl  cultiver  des  plantations  de  garance  dans  des 
marais  , ou  autres  lieux  de  pareille  nature  qui -ne  sont  point 
cultivés  , l’exemplion  de  toute  imposition  pendant  l’es- 
pace de  vingt  anné.ft,  à compter  du  jour  que  les  dessèche- 
ments auront  été  commencés  , que  ni  les  enti-epreneurs  , ni 
ceux  qui  seront  employés  , ne  pourront  être  compris  dans 
le  rôle  de  la  taille,  même  pour  leurs  autres  biens,  facultés 
et  exploitations  ; qu’ils  jouiront  de  tous  les  privilèges 
portés  par  l’édit  de  iGoyet  la  déclaration  de  i64i  > en  la- 
veur des  entrepreneurs  des  dessèchements,  et  qu’ils  pour- 
ront avoir , tant  dans  Paris  que  dans  les  autres  villes  et 
lieux  du  royaume,  des  magasins  de  la  garance  venant  de 
leur  exploitation  , la  vendre  tant  en  gros  qu’en  détail  , sans 
qu’on  puisse  les  troubler  ni  inquiéter;  Sa  Majesté  évoquant 
à Elle  et  à son  Conseil  tous  les  procès  et  contestations  , tant 
en  demandant  qu’en  défendant , qui  sui-viendront  aux  cul- 
tivateurs de  la  garance.  Pour  ce  qui  concerne  la  culture  de 
cette  plante , voyez  le  Dictionnaire  raisonné  d' Histoire  Natu- 
relle. 

I^a  garance  que  l’on  vend  dans  le  commerce  pour  l’em- 

i)loyer  à la  teinture  s’appelle  garance  grappe  ; elle  est  sous 
a forme  d’une  poudre  rougeâtre , d’une  odeur  un  peu  forte; 
elle  est  en  quelque  sorte  grasse  et  onctueuse  , et  elle  se  pe- 
lote sous  les  doigts  lorsqu  on  la  manie.  Tels  sont  les  carac- 
tères d’une  bonne  garance  : car  lorsqu’elle  est  trop  vieille  , 
elle  pcnl  son  onctuosité  , et  elle  est  en  'poudre  secbe. 

Ce  n’est  que  par  bien  du  travail  qu’on  pai’vient  à amener 
la  garance  en  cet  état , où  elle  se  conserve  et  peut  être  trans- 
portée par-tout  011  on  le  desire.  Il  faut  cueillir  les  racines  de 
garance  , les  bien  faire  sécher  à l’étuve , sans  quoi  elles  se 
gàtoroient  , se  corroniproient  et  ne  seroient  plus  bonnes  en 
teinture.  On  les  pulvérise  ensuite  au  moulin  , après  quoi 
on  passe  cette  poudre  dans  des  tamis  pour  la  rober  , c’est-à- 
dire  , enlever  l’épiderine  qui  recouvre  les  racines , et  qui 
n’est  propre  ipi’à  alti'-rer  la  couleur  rouge  de  la  garance  qui 
est  inhérente  pour  la  plus  grande  partie  dans  l’écorce  des  ra- 
cines. Ces  divers  procédés  de  l’art  sont  assez  impoilanis 
pour  être  exposés  avec  quelques  détails.  * * 

Les  racines  de  garance  , suivant  l’expérience  qu’on  <>n  n 
faite , étant  employées  toutes  vertes,  débarrassées  seulement 
de  la  terre , donnent  une  très-belle  couleur  rouge  ; et  on 
obtient  autant  de  couleur  et  plus  belle  avec  moitié  moins 
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racines , que  lorsqu’elles  sont  clessécWes  cl  réduites  en  pou- 
di-e.  Mais  comme  les  teinturiers  ne  se  trouvent  point  tou- 
jours placés  auprès  des  garanciercs,  et  qu’il  faut  lrans|X)r- 
ter  la  garance  dans  les  pays  éloignés,  on  est  obligé  de  la 
faire  sécher  et  de  la  pulvériser.  Voici  la  maniéré  «joui  on 
s'y  prend.  A mesure  que  des  liomnuts  renversent  la  tcrie 
avec  des  lioyaux  , les  femmes  qui  suivent  ramassent  les  ra- 
cines. Si  le  temps  est  sec  , que  le  soleil  brille  , et  qu’il  fasse 
du  vent  , on  les  y exj)Ose  pour  commencer  à les  dessécher  ; 
niais  comme  c’est  assez  ordinairement  dans  l’automne  que 
l’on  fait  cette  récolte , la  chaleur  du  soleil  ne  sullit  pas  jx)ur 
les  dessécher  parfaitement , et  on  est  obligé  do  les  niettie 
ensuite  à l’étuve.  Si  on  ne  fait  que  de  petites  récoltes  de 
garance  , on  peut  se  servir,  de  la  chaleur  du  four  à cuire  le 
pain  , pourvu  qu’elle  n’excede  pas  à 5o  degrés  du  tber- 
inomelre  de  M.  de  Rëaumur.  On  peut  aussi  pratiquer  au 
dessus  du  four  un  petit  cabinet  dans  lequel  on  mettra  les 
racines  pour  commencer  à leur  faire  perdi’e  leur  liumidité. 
Mais  lorsqu’on  cultive  beaucoup  de  garance  , il  faut  néces- 
sairement avoir  une  étuve  ; et  comme  cet  établissement  est 
assez  dispendieux  , les  paysans  vendent  leur  garance  à ceux 
qui  ont  des  étuves. 

Les  étuves  peuvent  avoir  des  formes  différentes , toutes 
aussi  bonnes  les  unes  que  les  autres  , mais  les  objets  princi- 
paux qu’on  doit  se  proposer  dans  leur  construction  , sont 
de  les  faire  assez  grandes  pour  contenir  beaucoup  de  ga- 
rance , de  rechercher  la  construction  qui  peut  économiser 
le  plus  la  matière  combustible  , et  celle  où  on  j>eut  entre- 
tenir une  chaleur  modérée  et  égale. 

Les  étuves  que  l’on  voit  dans  les  environs  de  Lille  en 
Flandre  , où  l’on  cultive  beauco^p  de  garance , différent  peu 
des  tourailles  dont  font  usage  nos  Brasseurs  pour  dessécher 
l’orge  germée  dont  ils  font  la  biere.  Voyez  BRASSEUR. 

Voici  en  général  ce  que  c’est  qu’une  étuve  à desséclier  la 
garance.  • 

Il  faut  imaginer  un  grand  fourneau  dans  lequel  on  allume 
un  grand  feu , et  que  ce  fourneau  est  établi  au  fond  d’un 
souterrain  ; la  fumée  et  l’air  échauffé  par  la  flamme  s’élè- 
vent dans  une  tour  ù jour , établie  au  dessus  du  fourneau  , 
et  qui  se  trouve  au  milieu  d’une  espace  formé  en  entonnoir 
ou  en  pyramide  renversée , dont  la  partie  supérieure  est 
fermée  par  un  plancher  à joui’ , sur  lequel  on  étend  les  ra- 
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ci/ies  de  garance  ; ce  planclier  se  trouve  donc  placé  au-des- 
sus de  cette  tour  , qui  reçoit  l’air  échauffé  et  la  l'uniée  qui , 
passant  à travers  les  trous , se  répandent  d’abord  dans  cet 
espace  en  forme  d’entonnoir  qui  l’entoure,  mais  s'élèvent 
ensuite  à travers  les  trous  du  plancher  qui  le  recouvre  , et 
dans  leur  passage  desséchent  les  racines  de  gai'ance  qui  re- 
posent dessus. 

Au  planclier  supérieur  de  cette  espece  de  chambre , où 
l’on  met  sécher  la  garance  , sont  des  trous  fermés  avec  des 
tôles  , que  l’on  ouvre  à volonté  pour  laisser  échapper  la  fu- 
mée lorsqu’elle  est  trop  abondante.  On  étend  sur  les  car- 
reaux du  plancher  inférieur,  qui  sont  percés  d’une  multitude 
de  petits  trous  , la  garance  à l’épaisseur  d’un  pied  et  demi  : 
on  enli'etient  une  chaleur  égale , et  on  remue  les  racines 
de  temps  en  temps , parce  que  celles  qui  sont  sur  la  surface 
du  tas  ne  s’échauffent  point  comme  celles  qui  touchent  le 
plancher  ; de  cette  maniéré  on  les  fait  sécher  également 
dans  toutes  leurs  parties.  G;s  étuves  ont , conune  on  le  sent 
naturellement , un  grand  inconvénient  ; la  fumée  qui  se 
mele  avec  l’air  chaud  et  qui  traverse  les  racines  de  garance, 
les  charge  de  fuliginosités , qui  altèrent  probablement  la 
partie  colorante , et  mettent  cette  différence  considérable 
que  l’on  trouve  dans  la  garance  de  Lille  et  dans  celle  de 
Sniytne , la  première  ne  pouvant  servir  à teindre  les  cotons 
de  ce  beau  rouge  du  LeNanl , quoique  par  l’examen  que 
l’on  a fait  de  la  garance  du  Levant  et  de  celle  de  Lille , on 
reconnoisse  exactement  la  même  plante.  Un  autre  défaut 
de  CCS  étuves  , est  aussi  de  ne  pas  pouvoir  y graduer  le  feu 
convenablement. 

On  pourroit , dit  M.  Duhamel , corriger  ces  défauts  en 
faisant  la  tour  du  milieu  ci»se , et  en  la  termintinl  par  un 
tuyau  de  fer  fondu  ou  de  forte  tôle  , qui  porteroit  la  fumée 
dehors;  on  pourroit  encore  se  dispenser  de  faire  le  plancher 
avec  des  barreaux  de  fer  et  des  carreaux  : un  plancher  de 
bois  latté  , ou  garni  de  claies  ou  d’un  grillage  de  fer  , seroit 
suffisant  ; car  une  fois  que  la  tour  sera  clause  et  terminée 
par  un  tuyau , on  ne  craindra  point  le  feu. 

La  garance  étant  suffisamment  desséchée  , il  s’agit  de  la 
grapper , c’est-à-dire  , de  la  réduire  en  poudre  ; ce  qui  se 

fient  faire  de  deux  maniérés  , c’est-à-dire , ou  dans  des  mou- 
ins  à pilons  , ou  sous  une  meule.  Dans  quelques  endroits 
on  la  pulvérise  sous  une  meule  verticale , semblable  à celle 
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dont  on  se  serf  pour  écraser  les  olives  , excepté  qu’il  l'aut 
que  cette  meule  soit  très-pesante.  Une  ou  deux  ftuunies  sont 
occupées  continuellement  k mettre  les  racines  de  garaïu  e 
sous  la  meule  , pendant  quelle  est  mise  en  mouvenit.'iil  , 
soit  par  l'eau,  soit  par  un  cheval.  On  passe  ensuite  la  ga- 
rance au  crible,  et  on  remet  de  nouveau  sous  la  meule  ce  qui 
reste  sur  le  crible.  Ces  especes  de  meule  n’écrasent  point 
aussi  bien  la  garance  que  les  moulins  à pilons  , et  ne  sont 
vraiment  bien  bonnes  que  pour  broker  la  garance  verte  , 
dans  le  cas  où  les  teinturiers  l’einploieroient  en  cet  état. 

Les  moulins  k pilons  sont  formés  par  un  arbre  , au  liant 
duquel  est  une  roue  dentée' qui  s’engrene  dans  une  lanleriie 
traversée  par  une  piece  de-  bois  qui  fait  jouer  les  pilons  ; 
*in  cheval  fait  mouvoir  un  grand  levier  placé  dans  1 axé  de 
l’arbre,  et  en  marchant , il  fait  jouer  la  machine  cl  battre 
les  pilons  ; ces  pilons  ont  pour  armure  à leur  extrémité  un 
sabot  de  fer  à lames  tranchantes , et  ils  pilent  les  racines 
dans  un  auget  de  bois  garni  de  mortiers  ; chaque  mortier 
contient  environ  six  livres  de  racines.  Un  moulin  dirigé  par 
un  seul  homme  peut  piler  cinq  cents  pesant  de  racines  en 
vingt-quatre  lieures.  La  garance  étant  pilée  , on  la  passe 
sur-le-champ  au  tamis , jusqu’à  ce  qu’elle  soit  à-peu-près 
comme  la  sciure  de  bois.  On  la  met  tout  de  suite  dans  des 
barils  bien  fermés , qu’on  a grand  soin  de  tenir  dans  un 
lieu  sec. 

Les  tamis  à passer  la  garance  ont  un  pied  de  hauteur  sur 
deux  pieds  et  demi  de  diamètre;  ils  ont  la  forme  d'une 
caisse  de  tambour  ; ils  sont  recouverts  de  peau  par-dessus  et 
par-dessous , pour  empêcher  la  dissipation  de  la  poudre 
line  : la  toile  qui  est  au  milieu  de  ces  tamis  est  de  crin  ; il  y 
, en  a de  plus  ou  moins  Unes  , suivant  la  qualité  qu’on  veut 
donner  à la  garance. 

La  garance  grappée  ou  pilée  se  distingue  en  deux  espeees, 
savoir , en  garance  robée , et  en  garance  non  robée.  La  ga- 
rance non  robée  est  la  racine  qui  n’a  été  que  simplement 
pilée , et  qui  est  encore  mêlée  avec  l’épiderme  qui  recou- 
vroit  la  racine , laquelle  ne  contient  point  des  parties  colo- 
rantes. La  garance  robée  qui  est  la  plus  précieuse  , parce 
qu’elle  donne  la  meilleure  teinture , est  celle  dont  on  a en- 
levé l’épiderme  après  qu’elle  a été  pilée.  Voici  comme  on 
s’y  prend  pour  l’obtenir.  On  retire  la  garance  de  dessous 
les  pilons , lorsqu’elle  n’a  encore  reçu  que  quelques  coups  ; 
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on  la  lamise  grossièrement  pour  enlever  l’èpidernie , et  or» 
la  remet  ensuite  de  nouveau  au  moulin  pour  acliever  de  l’y 
pulvériser.  On  voit  à Corbeil  un  moulin  à pulvériser  la 
garance , dans  la  construction  duquel  on  a cherche  à éviter 
les  défauts  qui  se  trouvent  dans  ceux  dont  un  se  sert  à 
Lille. 

Lorsqu’on  veut  se  procurer  une  très-belle  garance , pro- 
pre à donner  une  couleur  même  supérieure  à la  garance  de 
Siityrne , il  faut  , ainsi  qu’on  le  tient  de  M.  Fagnier  de 
Darnetal , choisir  les  racines  de  garance  les  plus  belles , les 
plus  saines  , bien  scches  , bien  épluchées  et  bien  propres. 

Il  faut  ensuite  les  secouer  et  les  agiter  dans  un  sac  pour  en- 
lever l’épiderme  ; le  frottement  du  sac  et  celui  des  racines 
les  unes  contre  les  autres , détachent  presque  entièrement 
l’épiderme  qu’on  achevé  aisément  de  séparer  au  moyen  du 
van  , et  par  cette  méthode  on  n’enleve  point  du  tout  à la 
garance  les  particules  de  racines  qui  contiennent  la  matière 
colorante. 

Comme  il  est  important  de  reconnoître  la  beauté  de  la 
garance  que  l’on  veut  acheter  pour  employer  en  teinture  , 
voici  la  ntaniere  dotit  il  faut  s’y  prendre  , ainsi  que  l’indique 
M.  Hellot  dans  son  Traité  de  la  Teinture  des  Laines.  On 
en  peut  faire  l’épreuve  sur  une  livre  de  laine  filée  : pour 
cet  effet  on  fait  un  bain  avec  cinq  onces  d’alun  et  une  once 
de  tarti’e  rouge  fondus  dans  suffisante  quantité  d’eau  : on 
imbibe  bien  de  ces  sels  la  laine  qu’on  veut  teindre  : ensuite 
on  jette  une  demi-livre  de  racine  de  garance  en  poudre  dans 
de  l’eau  chaude  , mais  dans  laquelle  on  puisse  tenir  la  main 
sans  se  brîiler  : après  avoir  mêlé  cette  poudre  dans  l’eau  avec  . 
une  spatule  de  bois  , on  plonge  la  laine  dans  ce  bain  qu’on 
entretient  chaud  pendant  une  heure , ayant  soin  qu’il  ne 
bouille  pas  , parce  que  s’il  bouilloit , la  couleur  de  fa  laine 
deviendrolt  leiTe;  néanmoins  vers  la  fin  de  l’opération  , on 
^ échauffe  le  bain  jusqu’è  le  faire  bouillir,  maison  relire  la 
laine  sur  le  champ.  Pour  pouvoir  juger  de  la  beauté  de  la 
garance,  il  est  bon  de  teindre  «n  meme  temps  de  la  laine 
avec  de  la  belle  gtirance  de  Zélande  ou  de  Smyrne  ; la  beauté 
des  écheveaux  teints  décidera  de  la  bonté  de  la  garance. 

Il  n’est  pas  moins  nécessaire  de  ne  pas  se  laisser  tromper 
quand  on  acheté  de  la  garance  , parce  qu’il  y a des  étran- 
gers qui , sous  le  nom  de  Bilh>n  de  poudre  de  garance  , ven- 
dent de  la  terre  rougeâtre  , mêlée  avec  un  peu  de  poudre 

de 
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de  garance  , ou  avec  des  grappes  qui  ont  déjà  servi  cliez 
eux  ; ce  qui  occasionne  un  dommage  d'autant  plus  consi- 
dérable , que  la  terre  ronge  la  laine  des  étoffes  si  elle  s’y 
attache. 

La  garance  paie  pour  droit  d’entrée  seize  sous  six  deniers 
du  cent  pesant , et  vingt-six  sous  pour  droit  de  sortie  , con- 
formément au  tarif  de  1 6G4. 

GARDE-MALADE.  Voyez  Ijsfirmier. 

GARGÜTIER.  C'est  celui  qui  tient  une  petite  auberge 
ou  cabaret , où  les  valets  et  les  pauvres  gens  prennent  des 
repas  à bas  prix. 

GARNISSEUR.  C’est  celui  qui  garnit  les  chaj^eaux  j et 
différé  du  maître-marchand  chapelier , en  ce  qu  il  ne  les 
fabrique  pas. 

GAUFFREUR.  Le  Gauffreur  est  l’ouvrier  qui  s’occupe 
à gaullrer  différentes  étoffes. 

Cet  art  est  très-ancien , si  on  veut  en  juger  par  un  passage 
A'Hérodoie  , qui  porte  qüe  les  peuples  des  environs  de  la 
Mer  Caspienne  imprimoient  sur  leurs  étofl'es  des  dessins 
d’animaux  ou  de  Heurs  dont  la  couleur  ne  s’effiiçoit  jamais, 
et  qui  duroit  aussi  l^ng-temps  que  la  laine  dont  ces  habits 
ëloient  faits, 

La  gauff'rcrie  s’exécute  à l’aide  de  différentes  plaques  de 
métal , Hgurées  comme  le  sont  les  fers  où  l’on  façonne  les 
gauffres.  Pour  gauffrer  une  étoffe , on  fait  cliauffer  la  pla- 
que dont  on  veut  se  servir  , et  ensuite  on  l’applique  forte- 
ment sur  l’étoffe  par  le  moyen  d’une  presse.  Par  l’effet  de 
cette  compression  , aidée  de  la  chaleur  , il  arrive  que  toutes 
les  parties  de  l’étoffe  qui  répondent  aux  endroits  creux  de  la 
plaque  , s’y  enfoncent  et  en  prennent  la  forme  , et  au  con- 
traire toutes  les  parties  de  l’étoffe  qui  réj)ondent  aux  en- 
droits de  la  plaque  qui  n’ont  point  été  évidés , se  catissent 
et  s’enfoncent  par  l’effet  de  la  compression  ; au  moyen  de 
quoVtous  les  [dessins  qui  étoient  traces  en  crciuc  dans  la  pla- 
que , se  trouvent  exécutés  en  relief  sur  l’étoffe.  Ces  dessins 
peuvent  même  se  trouver  colorés  , par  l’opération  du  gauf- 
frage , d’une  autre  nuance  que  le  fond  de  l’étoffe.  Pour  pro- 
duire cet  effet , on  enduit  la  plaque  toute  chaude  de  matière 
propre  à teindre,  et  ensuite  on  l’essuie  bien,  jusqu’à  ce  qu’il 
ne  reste  plus  de  teinture  que  dans  les  creux  ; en  sorte  que 

3uand  on  vient  à faire  l’application  de  la  plaque , les  parties 
e l’étoffe  qui  entrent  dans  les  creux, en  prennent  en  même- 
Tome  IL  X 
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temps  la  lelntare  et  la  forme.  C’est  par  cette  petite  înduslri» 
iqu’oii  a vu  il  y a quelque  temps  à Paris  un  Iionmie  qui  ra- 
jeiinissoit  les  vû'iix  habits  , en  les  couvrant  de  dessins  et  de 
fleurs  d’une  autre  nuance  que  le  fond  <le  l’étoffe. 

On  peut  mettre  la  gaullrure  des  étoffes  au  rang  de  ces 
modes  qui  durent  peu  , et  qui  se  renouvellent  de  temps  en 
temps  : quoique  le  brillant  qu’on  donne  à ce  qu’on  gauffre  , 
/ se  dissipe  iacilement  et  ne  soit  point  d’un  bon  usage,  cela 
n’a  pas  empêché  que  l’imagination  des  ouvriers  n’ait  tra- 
vaillé à trouver  un  moyen  plus  aisé  et  plus  prompt  de  gauf- 
frer  les  rubans.  Ce  fut  en  i (î8o  que  celle  e.spece  de  ruban 
parut  pour  la  première  fois.  Comme  celle  mode  plut  beau- 
coup , et  que  le  travail  en  étoil  fort  long  par  l’application 
successive  de  plaques  d’acier  gravées  de  divers  ornements  , 
le  nommé  Chandelier  , las  d’une  opération  qui  emportoit 
beaucoup  de  temps , imagina  une  espece  de  laminoir  assez 
semblable  à ceux  dont  on  se  sert  pour  applatir  les  lames  des 
métaux , mais  beaucoup  plus  sin.ple.  11  étoit  composé  de 
deux  cylindres , sur  lesquels  éloieni  gravées  les  ligures  qu’il 
vouloit  imprimer  sur  les  rubans.  Ces  deux  principales  pièces 
' ëtoient  posées  l’une  sur  l’autre  entre  deux  autres  pièces  de 
fer  plates,  d’un  pied  et  demi  de  liauteur*  placées  perpendicu- 
lairement, et  attachées  sur  un  banc  de  bois  très-fort  et  très- 
pesant  , qui  soutenoit  toute  la  machine.  Chaque  cylindre 
tuurnoil  sur  ses  tourillons , avoit  du  même  côté , et  à son 
extrémité,  une  roue  à dents,  qui,  en  s’engrenant  dans  les 
dents  de  l’autre , recevoit  le  nioiivemcnl  par  le  moyen  d’une 
forte  manivelle  attachée  à l’iine  de  ces  deux  roues. 

I-a>i"squ’il  vouloit  se  servir  de  sa  'machine , il  donnoit  A 
scs  cylindres  une  clialeur  convenable , plaçoit  son  ruban  dans 
l’espace  qui  étoit  enlr’eux , resserroil  ensuite  ccl  espace  par 
Je  mo^en  d’une  vis  qui  pressoit  le  cylindre  de  dessus,  tiroit  le 
ruban  du  côté  opposé  À celui  où  il  l’avoit  mis , et , à l’aide 
de  la  manivelle  qui  faisoil  tourner  les  cylindres,  il  gaufiroil 
une  pièce  entière  de  rulian  en  moins  de  temps  que  les  autre» 
ouvriers  n’en  gauffioient  une  aune.  Chandelier  fit  une  l'orliinc 
considérable  par  le  grand  débit  de  scs  rubans  gauffrés. 

Pour  gaufl’rer  le  carton  , et  en  même  temjis  le  dorer  ou 
irgenter , on  se  sert  de  moules  de  boi.s  ou  de  corne , sur 
lesquels  on  fait  graver  en  creux  les  ligures  dont  on  veut  le» 
orner  ; on  couche  ensuite  sur  le  carton,  dont  on  a humecté 
.de  derrière  avec  une  éponge , un  mordant  lait  avec  quelque 
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gomme  claire , sur  lequel  on  applique , quand  il  est  sec  , cl« 
l’or  ou  de  l’argent  en  feuille  ; après  quoi  on  met  le  carton 
sur  la  planche  qu’on  passe  sous  la  presse , et  d'où  on  l’ôte 
promptement,  de  peur  que  l’or  ne  s’attache  au  creux  de  la 
planche. 

Lorsqu’on  veut  gaufîrer  des  écrans , des  papiers  d’éven- 
tails , ou  autre  chose  , en  fleurs  d’or  sur  un  fond  de  couleur  , 
on  se  sert  de  planches  de  cuivre  jaune  , épaisses  d’un  demi- 
pouce  au  moins  , et  évidées  dans  les  champs  ou  espaces  quâ 
restent  entre  les  dessins,  soit  en  j laissant  mordre  l’eau-forte, 
soit  en  échopant  ou  les  évidant  avec  de  forts  et  larges  burins» 
Quand  les  planches  sont  prêtes  , on  commence  par  dorer  à 
l’eau  froidele  papier  qu’on  veut  gaufl’rer,  en  appliquant  les 
feuilles  en  plein  sur  la  couleur  du  papier  : quand  l’un  et 
l’autre  sont  secs,  on  met  le  papier  du  côté  de  la  dorure  sur 
la  planche  de  cuivre  un  peu  chaude  , qu’on  fait  passer  sous 
la  presse  pour  faire  l’impression  : par  ce  moyen  l’or  ou  l’ar- 
gent se  trouvent  fortement  attachés  sur  tous  les  endroits  du 
papier  où  le  cuivre  a appuyé  et  mârqué.  On  époussete  en- 
suite avec  une  patte  de  lievre  , ou  avec  du  colon , de  façon 
qu’il  n’y  reste  |que  les  fleurs  et  les  figures. 

A Paris , les  Gauflreurs  sont  aussi  appelés  , par  leurs  let- 
tres de  maîtrise  , Maîtres  Découpeurs-Egratigneurs  , parce 
qu’outre  lagauffrure  ils  ont  le  droit  de  découper , piquer  et 
moucheler  les  taffetas , les  salins  et  autres  étoffes  , avec  des 
fers  ou  instruments  destiné^  cet  usage  ; voyez  Djkcoupeuh. 
Ce  sont  aussi  eux  qui  fonOes  moudies  dont  se  servent  les 
femmes. 

GAZETIER..  On  donne  indifféremment  ce  nom  ù celui 
qui  écrit  la  Gazette  , et  à celui  qiii  la  distribue  au  public. 
Théophraste  Renaudot , Médecin  de  Montpellier  , en  fut  le 
premier  auteur  en  1 63 1.  11  y a des  gens  qui  font  leur  état 
_ d’aller  acheter  les  Gazettes  au  bweau , et  de  les  distribuer  à 
ceux  qui  les  veulent  lire , moyennant  une  certaine  somme 
par  mois. 

GAZIËK.  Le  Gazier  est  le  marchand  ou  le  fabricant  d* 
gaze. 

La  gaze  est  Vn  tissu  léger  très-clair , ou  tout  fil , ou  tout 
sole  , ou  fil  et  sole  , travaillé  à claires  voies , et  percé  de 
trous  comme  le  tissus  de  crin  dont  on  fait  les  cribles.  Il  y en 
a d’unies , de  rayées , de  brochées.  Les  unes  et  les  autre4 
servent  aux  ornements  et  habillements  des  femmes. 
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Pour  fabriquer  la  gaze  , il  faut  commencer  par  (disposer 
la  chaîne  comme  si  on  vouloit  l'abriquer  une  autre  étoffe 
de  soie , c’est-à-dire  la  dévider  sur  ïow  dissoir  , qui  est  f 
pour  l’ordinaire  , une  espece  de  moulin  haut  de  six  pieds 
ou  environ  , et  dont  l’axe  est  posé  perpendiculairement. 
Cet  axe  a six  grandes  ailes  , sur  lesijuelles  s’ourdit  la 
soie  ; il  a ordinairement  quatre  aunes  et  demie  de  circonfé- 
rence. De  l’ourdissoir  il  faut  porter  la  chaîne  sur  le  plioir,  et 
du  plioir  sur  les  ensubles:  il  faut  ensuite  l’encroiser  , et  ache- 
ver le  montage  du  métier.  Le  pUoir  est  un  instrument  com- 
posé de  plusieurs  légers  morceaux  de  bois,  qui  sert  à ourdir 
et  monter  les  soies  dont  on  fait  les  chaînes  de  lag.ize. 

IjC  métier  du  Gazier  est  assez  semblable  aux  autres  mé- 
tiers de  la  fabrique  des  étoffés  en  soie,  soit  unies,  soit  fi- 
gurées , et  il  se  monte  exactement  de  la  même  maniei’e  : 
voyez  le  travail  des  étoffes  en  soie  , au  mot  Ferrandinier. 

La  partie  qui  distingue  le  métier  du  Gazier  des  autres 
métiers  à ourdir  , est  une  lisse  qui  porte  de  petits  grains  de 
chapelets  qu’on  appelle  des  perles.  C'est  cette  lisse  qui  , en 
tenant  les  fils  de  la  chaîne  et  ceux  de  la  trame  écartés  les 
uns  des  autres , empêche  que  la  gaze  unie  ne  soit  une  toile 
ou  satin  , et  qui  en  fait  une  gaze. 

Pour  se  mieux  représenter  ceci , que  l’on  s’imagine  des 
fils  horizontaux  et  parallèles  les  uns 'aux  autre;,  comme 
sur  le  métier  du  tisserand  ; que  l’on  nomme  le  premier  de 
ces  fils  fl , le  second  à,  le  troist|pie  a,  le  quatrième  b,  le 
cinquième  a , le  sixième  6 , et  ainsi  de  suite.  Si  vous  faites 
lever  tous  les  dis  a, a, a, a,  les  fils  b , b , b , b , restant 
Jiorizontaux  et  parallèles  , et  que  vous  donniez  un  coup  de 
navette  pour  faire  passer  un  lil  de  trame  ; qu’ensuile  vous 
fassiez  baisser  les  fils  a,  a,  a , a , el  que  , les  laissant  hori- 
zontaux et  paralles  , vous  fassiez  lever  les  fils  à , b , b , i , 
et  que  vous  donniez  un  second  coup  de  navette  pour  faire 
passer  un  second  fil  de  trame  ; il  est  clair  que  le  battant 
pressera  l’une  contre  l’autre  ces  deux  portions  des  fils  de 
Iramc  , et  que  vous  feriez  de  la  toile  en  continuant  toujours 
ainsi.  Mais  si  après  avoir  fait  lever  les  fils  a , a , a , o,  laissé 
les  fils  à , à,  à , b , dans  la  situation  horizontale  et  paral- 
lèle , donné  un  coup  de  trame , et  laissé  retomber  les  fils 
a , a ,a,  a , au  lieu  de  lever  les  fils  à , i , à , é , vous  levés 
une  seconde  fois  les  fils  a , a,  a,  a, mais  en  les  faisant  passer 
du  l’autre  côté  des  fils  à , à , à , à ; en  sorte  qu’au  lieu  de  se 
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trouvent  dans  la  situation  a b , a b , a b,ab , comme  au  pre- 
mier coup  de  navette  , ils  se  trouvent  au  second  coup  de  na- 
vette dans  la  situation  b a y b a,  b a ,b  a:  il  est  évident  que 
les  iils  b , by  b y b , seront  toujours  restés  immobiles  et  pa- 
rallèles , mais  que  les  Hlsa,a,a,a,  auront  perpétuelle- 
ment serpenté  sur  eux  une  fois  en  dessus  , une  fois  en  des- 
sous de  gauche  à droite  , une  fois  en  dessus  , une  fois  en 
dessous  de  droite  k gauche  , et  que  ces  petits  serpentenienis 
des  Hls  a , (T  , a y a y empêcheront  les  fils  de  trame  , lancés 
à chaque  coup  de  navette  , de  se  serrer  et  d’êti'e  voisins  , ce 
qui  fera  une  toile  à claire  voie.  Or  c’est  précisément  là  ce 
qui  s’exécute  par  le  moyen  de“la  lisse  à perle  el  de  la  lisse  à 
maillon  ; aussi  ces  perles  sont-elles  enfilées  dans  des  brins 
de  fil  ou  de  soie  d’une  certaine  longueur. 

Outre  ces  deux  lisses , il  y en  a une  troisième  au  métier 
du  Gazier.  G;tte  troisième  lisse  est  pour  le  fond.  L’on  dis- 
tingue donc  dans  la  fabrication  de  la  gaze  trois  pas  , le  pas 
de  gaze,  le  pas  de  fond , et  le  pas  dur. 

Voilà  pour  les  gazes  unies  ce  qu’il  falloit  savoir  pour 
distinguer  le  métier  el  la  manœuvre  du  Gazier  de  tout  autre 
ourdissage. 

Quant  aux  gazes  figurées  ou  brocliées  , elles  s’cxécuten# 
comme  toutes  les  autres  étoffes  figurées , tantôt  à la  petite 
lire,  tantôt  à la  grande  tire , comme  cela  est  expliqué  au 
mot  FEKRAriDimER. 

Les  anciens  faisoient  aussi  des  gazes  très-fines  ; celle  qui 
ctoit  connue  sous  le  nom  de  gaze  de  Cos  étoit  si  déliée  , si 
Iransparcnte  , quelle  laissoit  voir  le  corps  comme  à nud  ; 
c’est  pourquoi  Publius  Syriis  appeloit  ingénieusement  les 
habits  qui  en  étojent  faits  ventum  teartilem  ( du  vent  tissu  ). 
Cette  gaze  avoit  été  inventée  par  une  femme  nommée  Pam- 
phila  y au  rapport  de  Pline  , qui  dit  qu’il  ne  faut  pas  frustrer 
cette  fenmie  de  la  gloire  qui  lui  appartient,  d’avoir  trouvé 
le  merveilleux  secret  de  faire  que  les  habits  montrent  les 
femmes  toutes  nues.  On  faisoit  la  gaze  de  Cos  d’une  soie 
très-fine  qu’on  teignoit  en  pourpre  avant  que  de  l’employer, 
parce  qu’après  que  la  gaze  étoit  faite,  elle  n’avoit  pas  assez  i 
de  corps  pour  so\iffrir  la  teinture.  C’étoil  auprès  de  l’isle  de 
Cos  qu’on  pêchoit  les  coquillages  qui  produisoienf  la  pour- 
pre dont  on  teignoit  la  gaze  pour  en  rendre  encore  les  ha- 
bits plus  précieux.  Voyez  le  Dictionnaire  raisonné  d'IUstoir* 
naturelle. 
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Les  çazes  que  l’on. fabrique  à Paris  ne  le  cedent  pas  m 
finesse  a celles  que  les  anciens  avoient  imaginées  ; mais  la 
température  du  climat  , l’élégance  de  la  taille  des  femmes 
grecques  , et  la  dillérencc  des  mœurs , sont  des  raisons  pour 
que  l’habillement  de  gaze  , qui  est  celui  des  grâces  et  de  la 
beauté , ait  été  en  vogue  parmi  les  femmes  de  la  Grece  ; au 
lieu  que  la  gaze  ne  s’emploie  ici  que  pour  les  coëffures , les 
manchettes  , etc. 

Il  vient  de  la  Chine  et  des  Indes  des  gazes  à fleurs  d’or 
et  d’argent.  Parmi  celles  de  la  Clûne  il  s’en  trouve  de 
gauflVées. 

Les  gazes  paient  les  droits  de  la  douane  de  Lyon , suivant 
leur  qualité  ; savoir , 

Les  gazes  avec  or , trois  livres  dix  sous  de  la  livre  , tant 
d’ancienne  que  de  nouvelle  taxation  ; les  gazes  sans  or, 

?[uarante-quatre  sous;  et  les  gazes  sans  or  laux  et  tocque 
àusse , seize  sous. 

Ceux  qui  fabriquent  la  gaze  à Paris  sont  du  nombre  des 
ferrandimers  : voyez  Ferrandinieh. 

GLBLCIER  : voyez  Boursieh. 

GL.\CES  D’OFFICE  ( Art  de  faire  les  ).  Les  glaces 
d’office  sont  composées  de  divers  liquides  que  l’on  fait  geler 
pour  les  rendre  plus  rafraîchissants  et  plus  agréables. 

On  n’est  point  d’accord  siu‘  l’origine  et  l'antiquité  de 
Part  de  rafraîchir  les  liqueurs.  Il  paroit  certair>  que  pres- 
que tous  les  peuples  qui  habitent  des  climats  chauds  le 
connoissent  depuis  un  temps  immémorial  ; mais  la  maniéré 
d’y  procéder  n’a  point  toujours  été  la  même  : à mesure  que 
les  nommes  ont  acquis  plus  de  connoissances , les  rafraî- 
chissements dont  ils  se  sont  servis  ont  été  mieux  faits  et> 
plus  délicieux  ; et  on  en  est  venu  enfin  aux  congélations 
artificielles  dont  le  célébré  Chancelier  Bacon  parle  dans  ses 
ouvrages  comme  d’une  chose  qui , dans  son  siecle , étoit 
déjà  coimue  depuis  long-temps.  Nous  n’enlrerpns  pas  dans 
un  plus  grand  détail  sur  l’origine  des  congélations  artifi- 
cielles ; les  curieux  pourront  s’en  instruire  dans  l'ouvrage 
qui  a pour  titre  l’Art  de  bien  faire  les  p,laces  d'office.  Nous 
nous  bornerons  à ce  qui  est  du  ressort  de  la  pratique  de  cet 
art. 

On  fait  geler  les  liqueurs  pour  faire  les  glaces  artificielles 
par  le  moyen  du  sel  ammoniac  , du  sel  gemme , de  la  po- 
tasse , de  l’esprit  de  nitre , du  sel  marin , et  du  salpêtre 
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bnU.  Le  sel  marin , ou  le  sel  ordinaire , et  le  salpêtre  brut , 
sont  les  moyens  les  moins  dispendieux  et  les  plus  usités  ; le 
salpêtre  brut  est  même  préféré  au  raffiné  : a«  resie  , plus 
le  salpêtre  et  le  sel  marin  sont  secs  lorsqu’on  les  emploie  , 
mieux  ils  réussissent  pour  les  congélations. 

De  tous  les  dilTérents  liquides  qui  entrent  dans  la  com- 

f)osition  des  glaces , les  uns  prennent  plus  facilement  que 
es  autres;  d’autres  pendant  fa  congélation  se  séparent  des 
sucs  avec  lesquels  on  les  a mêlés,  fiomme  c’est  de  l union  des 
liquides  avec  les  sucs  que  dépend  la  perfection  des  glaces  , 
on  ne  sauroit  faire  trop  d’attention  à leur  degré  de  fluidité. 

Comme  l’eau  est  le  premier  et  le  plus  fréquent  des  li- 
quides qu’on  mêle  avec  les  sucs  des  fruits  , elle  s’en  sépa- 
reroit  facilement  en  se  congelant  la  première  , si , avant  de 
l’employer , on  n’avoit  soin  de  la  mêler  avec  du  sucre  cla- 
rihé  , et  de  les  bien  amalgamer  en  les  faisant  bouillir  en- 
semble ; sans  cette  précaution  les  glaces  seroient  seches  et 
sableuses  ; on  trouveroit'dans  leur  intérieur  des  dui-etés  et 
des  filets  qui  les  empécheroienl  de  bien  réussir  et  d’être 
aussi  bonnes. 

Pour  clarifier  le  sucre  qui  entre  dans  la  composition  des 
glaces  , on  commence  par  mettre  dans  une  terrine  un  blanc 
d’œuf  avec  un  demi-verre  d’eau  ; on  fouette  ce  mélange 
avec  de  petites  branches  d’osier  ; et  lorsque  le  tout  est  bien 
mousseux  , on  y ajoute  trois  ou  quatrjc  pintes  d'eau  qu’on 
fouette  aussi , et  dans  lesquelles  on  jette  une  suffisante  quan- 
tité de  sucre  pour  qu’il  puisse  se  fondre  sans  se  noyer. 

Celte  première  opération  finie  , on  met  la  poêle  sur  le 
feu , on  y fait  fondre  le  sucre  , on  laisse  venir  son  écume 
au-dessus  ; et  lorsqu’elle  s’élève  comme  du  lait , on  y jette 
un  peu  d’eau,  ce  qu’on  continue  demi -verre  par  demi- 
verret  jusqu’à  ce  qu’elle  ait  remonté  une  troisième  fois. 
On  retire  ensuite  la  poêle  de  dessus  le  feu,  on  en  ôte 
l’écume,  et  on  la  replace  sur  le  bord  du  fourneau  , afin  que 
le  sucre  bouille  et  criasse  le  reste  de  l’écume  qu’on  enleve  à 
mesure  qu’elle  paroit.  Par  ce  moyen  le  sucre  devient  fin  et 
transparent. 

Lorsque  la  trop  grande  quantité  d’eau  l’erapèche  de  se 
clarifier , on  le  laisse  bouillir  plus  long-temps.  En  y plon- 
geant le  premier  doigt  et  le  pouce  ,on  sent  entre  les 'deux 
doigts  si  la  cuite  est  grasse  ; c’est  ce  qu’on  nomme  le  petit 
lissé , ou  le  premier  point  du  sucre  qui  sert  à diverses  opé- 
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rations  de  l’ofiice.  En  ôtant  ce  sucre  du  feu  en  le  passe  au 
travers  d’une  serviette  mouillée. 

Quand  on_  a besoin  d’un  sucre  dont  la  cuite  soit  plus 
grasse , on  remet  la  première  cuite  sur  le  feu  jx)ur  lui  faire 
prendre  quelques  bouillons  de  plus  ; c’est  ce  qu’on  nomme 
sucre  au  grand  lisd.  On  donne  le  nom'  de  perlé  à la  cuite  qui 
rend  le  sucre  très-gras  et  collant  entre  les  doigts.  1.3  cuite 
que  l’on  nomme  la  petite  plume , se  connoîl  à l'écumoire  et 
entre  les  doigts  ; à l’écunsoire  , lorsqu’après  l’avoir  trempée 
dans  le  sucre  et  soufflé  au  travers  des  trous  de  l’écumoire  , 
il  en  sort  de  petites  bulles  bien  légères  ; aux  doigts , lors- 
qu’en  trempant  le  premier  doigt  dans  le  sucre  , et  en  le 
fi'ottant  contre  le  pouce  , on  sent  que  le  sucre  pince  , blan- 
cliil , et  qu’il  forme  un  filet  en  ouvrant  les  doigts.  La  gianda 
plume  , ou  le  soujjîé  , est  le  nom  qu’on  donne  à la  mèma 
cuite  , loi'squ'après  lui  avoir  fait  prendre  quelques  bouillons 
de  plus  et  y avoir  trempé  l’écumoire , il  sort  quantité  de 
grosses  bulles  quand  on  soiilBe  au  travers  des  trous. 

Le  sucre  étant  ainsi  prépai'é , on  travaille  à la  cuite  des 
fruits.  Ils  ne  doivent  être  ni  trop  verds , ni  trop  milrs , ni 
gâtés , ni  lacbés , de  peur  de  faire  contracter  aux  glaces 
quelque  mauvais  goût.  Les  fruits  étant  réduits  après  leur 
cuite  en  espece  de  marmelade  , on  les  passe  selon  leur  qua- 
lité dans  des  tamis  plus  ou  moins  clairs  ; on  y mêle  du 
sucre  clarifié  avec  les  ingrédients  propres  à relever  leur 
goût , ou  à leur  donner  une  odeur  plus  agréable  ; on  les 
met  ensuite  dans  une  sarbotiere , ou  vase  d’étain  dans  lequel 
on  fait  geler  les  compositions.  On  ne  remplit  ces  vases 
qu’aux  deux  tiers  ou  k moitié  , afin  ‘que  les  liquides  jiren- 
nent  plus  vite , et  qu’on  puisse  les  travailler  plus  commo- 
dément. Quand  la  sarbotiere  est  pleine  au  point  qu’il  le 
faut  , on  la  met  dans  un  seau  ; on  jette  dans  ce  .seau  douze 
ou  quinze  livres  de  glace  pilée  , suivant  que  la  composition 
est  plus  ou  moins  grasse  ; et  on  y met  à-peu-près  autant  de 
sel  marin  ou  de  salpêtre  brut.  Plus  les  compositions  sont 
grasses  , plus  il  faut  de  glace  pour  les  faire  prendre.  Il  en 
est  de  müme  dans  les  temps  orageux  , pluvieux  ou  neigeux. 
Il  en  faut  moins , au  contraire , lorsque  les  compositions  sont 
maigres , ou  que  le  temps  est  sec  , froid  , ou  chaud. 

En  mettant  la  glace  dans  le  seau , on  commence  par  la 
coucher  dans  le  fond  à la  hauteur  de  deux  pouces  ; on  jello 
suc  celte  couche  un  demi-doigt  de  sel  ou  de  salpêtre  ; ou 
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pose  la  sarhotiere  sur  celte  glace  ; et  jusqu’au  bord  du  se.iu 
on  la  garnit  tout  autour  de  divers  lits  de  glace  et  de  sel , ou 
de  salpêtre.  En  mettant  ainsi  le  sel  ou  le  salpêtre  par  cou- 
ches , on  est  bien  plus  si\r  de  réussir  que  si  on  les  niélolt 
avec  la  glace , parce  que  l'action  du  IVoid  se  coniiiiuniquant 
par  degrés,  les  liquides  se  congèlent  plus  i'acilenient. 

Cinq  ou  six  minutes  après  que  la  glace  , le  sel , ou  le  sal- 
pêtre , ont  été  mis  par  lits  , on  tourne  la  sarbotiere  clans  le 
seau  avec  vitesse , et  environ  pendant  un  quart  d’heure.  On 
ouvre  ensuit»  la -wéot/ere,  on  essuie  les  bords  du  couyerclo 
et  ceux  du  seau , de  peur  qu'en  l’ouvrant  il  n’entre  de  l'eaa 
salée  cjui  geleroit  les  liquides.  Lorsque  la  congélation  se 
forme , on  le  reconnoîl  à une  croûte  qui  s’attache  aux  pa- 
rois de  la  sarbotiere  f et  qu'on  détache  avec  une  houlette  , ou 
spatule  de  fer  blanc  ou  de  cuivre  , de  la  même  forme  que  la 
houlette  d’un  berger  , et  de  la  grandeur  d’une  cuiller 'à  ra-  * 
goût.  Cette  opération  finie,  on  referme  la  sarbotiere  qu’off 
tourne  pendant  dix  minutes  ou  un  quart  cfheure  comme  la 
première  fois  , très-vivement  et  par  secousses,  en  lâchant  la 
main  de  temps  en  temps.  On  la  rouvre  une  seconde  fois 
pour  en  dét.icher  la  composition  et  la  travailler  , c’est-A-dire 
mêler  avec  le  dos  de  la  houlette  ce  qui  est  pris  avec  ce  qui 
ne  l’est  pas.  Pendant  ce  travail  qu’on  fait  de  la  main  droite , • 
on  tourne  lentement  la  sarbotiere  de  la  gauche. 

Si  la  composition  n’est  pas  bien  prise  , on  rafraîchit  jus- 
qu’à deux  , trois  et  quatre  fois  de  sel  ou  de  salpêtre  et  de 
glace  pilée  les  compositions  qui  sont  grasses , c'esl-.à-d:rc 
qui  sont  chargées  de  sucre  ou  de  sucs  acides  ; ce  (^ui  arrive 
quelquefois  en  faisant  trop  cuire  le  sucre  lorsqu  on  veut 
faire  des  glaces  moelleuses. 

Dans  le  cas  où  après  avoir  suffisamment  tourné  la  sarbo- 
tiere la  composition  ne  se  congeleroit  pas  à ses  parois , on  y 
remédie  en  prenant  deux  ou  trois  cuillerées  qu’on  tiélaie 
dans  de  l’eau  mêlée  avec  un  peu  de  sucre  cuit  au  petit  lissé  ; 

On  remet  cet  amalgame  dans  la  sarbotiere  , et  on  l’incor- 
pore en  le  remuant  avec  le  reste.  Oii  bouche  ensuite  la  sar- 
botiere,on  la  force  de  sel  ou  de  saljiélre,  et  on  tourne  à 
tour  de  bras  ; mais  ce  remede  ne  peut  être  employé  que 
pour  les  glaces  de  fruit , de  vin  et  de  liqueur , et  jamais 
pour  les  crèmes. 

Si  la  composition  est  , c’est-à-ilire  si  elle  est  trop 

claire , p^rcc  qu'elle  n’a  pas  été  assez  nourrie  de  sucre  ou  ds 
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liuil , elle  devient  seclie  et  sableuse  après  la  eongelatioH  ,• 
et  au  coup  d’œil  elle  paroît  gninieleuse.  On  corrige  ces  dé- 
fauts en  y mettant  dans  le  milieu  un  peu  de  sucre  à la  plume. 

Lorsqu’on  ne  peut  pas  servir  les  glaces  aussitôt  après 
qu’elles  sont  faites  , on  les  conserve  en  ayant  soin  de  les  re- 
lever contre  les  parois  de  la  sarbotiere  qu’on  rebouche  , et 
dont  on  couvre  le  couvercle  de  glace , de  sel  et  de  salpêtre  ; 
dans  les  temps  humides  on  met  un  torchon  par  dessus. 
L instant  aVant  de  servir  les  glaces  , on  les  travaille , c’est- 
à-dlie  qu’on  les  mêle  bien,  de  crainte  qu’il  ne  se  soit  fait 
unt!  croôle  plus  dure  aux  parois  que  dans  le  milieu.  Pour 
servir  les  glaces  en  tasse , on  les  tire  de  la  sarbotiere  avec  une 
euiller  à ragoût  ; et  après  en  avoir  formé  une  espeoe  d’œuf 
avec  une  cuiller  k bouche  , on  les  fait  tomber  dans  des  go- 
^ belets  de  crystal , de  façon  qu’elles  soient  dressées  en  pointe 
^ussi  promptement  qu’il  est  possible. 

Il  faut  beaucoup  moins  de  temps  pour  avoir  des  glaces 
moulees  oue  des  glaces  en  tasse  ; il  ne  s’agit  que  de  les  faire 
prendre  dans  des  moules  de  plomb  ou  w fer  blanc , de  la 
forme  et  de  la  figure  qu’on  veut  : c’est  ainsi  qu’on  fait  des 
cannelons  et  des  Iromages  glacés.  La  façon  de  mouler  est  la 
même  pour  toutes  les  especes  de  glaces.  Les  moules  étant 
pleins , on  les  met  dans  un  baquet  ou  seau  percé  par  le  bas , 
pour  que  l’eau  qui  s’y  formeroit  puisse  s’écouler  et  ne  pas 
retarder  la  congélation.  Après  que  les  glaces  sont  faites  , 
On  les  range  dans  une  cave  à glaces  pour  les  nuiinlenir  fer- 
mes jusqu  à ce  quon  les  serve.  Sans  le  secoiu’s  de  celte 
cave  dont  le  couvercle  a un  rebord  de  deux  pouces  sur  le- 
quel on  met  de  la  glace  avec  du  sel  ou  du  salpêtre  qui  en- 
tretiennent une  fraîcheur  égale  , on  ne  pourroit  conserver 
les  fruits , cannelons  et  fromages  glacés  ; les  premiers  faits 
seioient  fondus  avant  que  les  autres  fussent  prêts;  ce  qui 
rendroit  le  service  impossible.  Le  couvercle  de  celle  cave  a 
une  goulote  par  où  s’écoule  l’eau  qui  vient  de  la  glace  qui 
est  sur  les  rebords.  11  y a un  ou  deux  étages  dans  celte 
cave , afin  que  les  glaces  soient  posées  de  façon  è ne  pas 
s écraser  mutuellemênf.  On  la  met  dans*  un  baquet  de 
même  forme,  mais  plus  large  que  la  cave  de  deux  pouces, 
et  1 on  remplit  cet  intervalle  avec  de  la  glace  et  du  sel  ou 
du  salpêtre. 

Lorsqu  on  veut  mouler , on  manie  les  moules  avec  un  tor- 
•hon , de  peur  que  la  chaleiu'  de  la  main  ne  fasse  fondre  le* 
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glaces  <^u'on  prend  avec  une  cuiller  bouche  , et  qu’on  en- 
fonce bien  dans  les  moules  pour  leur  en  faire  prendre  la 
figure.  On  a soin  de  remplir  les  moules  un  peu  plus  qu’il 
ne  faut , afin  de  dt'mouler  plus  facilement  ; ce  qu’on  fait 
en  pressant  le  moule  entre  ses  niains  , après  l’avoir  fait 
tremper  auparavant  dans  de  l’eau  tiede  pour  que  les  glaces 
se  décollent  plus  aisément.  Après  que  les  moules  sont  un  peu 

t)lus  pleins  , on  les  ferme  , on  les  enveloppe  de  papier  , on 
es  place  sur  un  lit  de  glace  préparée  , on  les  range  rang 
par  rang , on  remplit  tous  les  vuides  de  glace  pilée  sur  la- 
ijuellc  on  met  du  sel  ou  du  salpêtre , on  les  couvre  d’un 
double  torchon  afin  que  le  froid  se  concentre  davantage 
dans  le  baquet.  Les  petits  moules  n’ont  besoin  d’y  demeurer 
que  deux  heures  ; les  plus  gros,  comme  ceux  des’froniages 
glacés  , y restent  trois  heures.  Si  les  moules  sont  pleins  de 
crème  , on  les  laisse  moins  de  temps  dans  la  glace , parce 
qu’elle  prend  plus  vite  que  les  liquides. 

Une  demi-heure  avant  de  démouler,  on  met  la  cave  de 
fer  blanc  à la  glace  comme  une  sarbodere.  Quand  on  veut 
démouler  , on  a de  l’eau  tiede  dans  une  terrine  oi\  l’on 
trempe  les  moules’ qu’on  arrose  tout  de  suite  avec  de  l’can 
fraîche  : on  ouvre  le  moule  ; et  lorsijue  les  fruits , canne- 
ions  , ou  fromages  ne  peuvent  pas  sortir  en  entier , on  y 
passe  la  lame  d’un  coûteau  sur  son  plat  et  de  biais. 

L’art  ne  s’est  pas  contenté  de  porter  les  glaces  à leur  per- 
fection par  la  maniéré  de  les  composer  , de  les  faire  prendre 
et  de  les  finir , on  a encore  imaginé  de  leur  donner  un  coup 
d’œil  agréable  en  leur  faisant  prendre  des  couleurs  si  vraies 
qu’elles  représentent  des  fruits  naturels.  Celte  invention 
n’ajoute  rien  au  godt , elle  ne  flatte  que  la  vue  ; mais  elle 
seroit  dangereuse  pour  la  santé  si  on  n’avoit  grand  soin  de 
n’y  employer  que  des  drogues  qui  peuvent  entrer  dans  les 
aliments; 

On  a poussé  l’art  jusqu’à  faire  des  glaces  avec  la  mousse 
de  la  crème,  avec  laquelle  on  mêle  diverses  sortes  de  vins  , 
liqueurs  et  ratafias  , pour  lui  donner  une  saveur  piquante 
et  agréable. 

Pour  y bien  réussir  on  choisit  de  la  crème  douce , légère, 
peu  épaisse  , et  qui  ne  soit  point  aigre,  parce  que  la  bonté 
des  mousses  est  toujours  relative  à la  douceur  de  la  crème 
qu’on  emploie.  On  la  met  dans  une  terrine  avec  une  suffi- 
sante quantité  de  sucre  en  poudre  qu’on  remue  avec  une 
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cueillir  pour  le  faire  fondre.  On  fouette  la  crème  sur  le» 
bords  de  la  terrine  afin  de  la  rendre  plus  légère  et  la  faire 
mieux  mousser.  A niesui'e  que  la  mousse  se  forme  on  l'en- 
leve  avec  une  écumoire  ; on  la  met  sur  un  tamis  clair  qui 
est  au-dessus  d’une  terrine  , afin  de  recevoir  la  crème  qui 
dégoutte  de  la  mousse.  On  continue  de  fouetter  et  d'àter  la 
mousse  k mesure  qu’elle  se  forme. 

Lors(]ue  toute  la  crème  est  en  mousse  , on  la  remue  avec 
une  grande  cuiller  pour  lui  faire  prendre  coips  ; on  en  rem- 
plit les  gobelets  , et  on  les  met  comme  les  glaces  dans  une 
cave  à mousse,,' qui  ne  différé  de  la  cave  à glace  qu’en  ce 
qu’elle  a deux  gouloles , l’une  au  couvercle  et  l’autre  en 
bas  , pour  l’écoiilenient  de  l’eau  qui  provient  de  la  glace. 

GLAGERIE  , ou  l’ART  DE  FABRIQUER  LES  GLA- 
CEiS.  L’invention  des  glaces  est  une  des  plus  brillantes.  Le» 
glaces  introduisent  dans  nos  demeures  exactement  fermées 
toute  la  splendeur  du  jour , ou , à l’aide  d’une  feuille  d’é- 
tain , elles  nous  présentent  la  peinture  fidelle  d’une  infinité 
d'objets , dans  le  moment  qu’il  nous  seroit  naturellement 
impossible  de  les  voir  : elles  multiplient  les  objets , répan- 
dent la  clarté  , la  gaiete  dans  un  sallori , sur-tout  à la  lu- 
mière des  bougies. 

C’est  de  Venise  que  la  France  tiroit  autrefois  ses  glaces. 
Aujourd'hui  la  E’rance  en  fournit  l’Europe  entière  ; et  au 
lieu  des  glaces  de  quarante  ou  cinquante  pouces  de  hauteur 

Ju’elle  recevoit  autrefois  d’Ita'ie  , elle  y en  envoie  aujour- 
’hui  de  quatre-vingt-dix  et  même  de  cent  pouces.  *' 

On  fait  des  glaces  soufflées  à la  maniéré  de  Venise , et  de* 
glaces  de  grand  volume  qu’on  nomme  autrement  glaces  cou- 
lées. Nous  parlerons  de  la  fabrique  des  unes  et  des  autres. 

Les  matières  dont  on  fait  les  glaces  de  miroirs  sont  la 
soude  et  le  sa.hîe. 

Le  sable  se  trouve  en  France  près  de  la  petite  ville  de  CreiZ, 
où  il  se  tire  d’une  carrière , et  d’où  il  se  transporte  dan» 
des  sacs  à Saint-Gobin  et  ù Tour-la-Ville  près  de  Cherbourg. 
A l'égard  de  la  soude , c’est  l'Espagne  qui  la  fournit , parce 
qu’on  n’emploie  que  de  la  soude  d’Alicante  dans  ces  deux 
manufactures  de  glaces. 

La  soude  en  pierre  se  forme  par  la  combustion  d’une  plant» 
appelée  soude  qui  croît  le  long  des  côtes  de  la  mer. 

Il  faut  choisir  la  soude  d’Alicante  seche , sonnante  , d’im 
gris  blanchâtre  en  dedans , et  percée  en  deliors  de  petite 
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trous  en  forme  (Vœil  de  per*irix , et  qu’ëlant  mouillée  elle 
ne  donne  point  une  odeur  de  marécage , sur-tout  iju’il  n’y 
ait  aucun  mélange  d’autres  pierres,  et  que  celles  de  soude 
ne  soient  point  couvertes  d’une  croûte  veidatre. 

Quand  la  soude  a été  bien  nettoyée  de  tous  les  corps 
étrangers  qui  peuvent  s’y  trouver , on  la  concasse  d’abord 
dans  des  moulins  à pilons,  et  ensuite  on  la  passe  dans  un 
tamis  médiocrement  Hn.  . 

A l’égard  du  sable , on  le  tamise,  et  on  le  lave  jusqu’à  ce 
que  l’eau  en  sorte  bien  claire  ; et  quand  il  est  bien  sec  , on 
le  mêle  avec  la  soude  tamisrie,  en  les  faisant  passer  ensemble 
par  un  neuveaii  tamis  ; après  quoi  on  les  met  dans  le  four 
à recuire , où  ils  doivent  rester  environ  huit  heures  , c’est- 
à-dire  jusqu’à  ce  que  la  matiei'e  soit  devenue  blanche  et  lé- 
gère. La  soude  et  le  sable  en  cet  état  portent  le  lioni  de 
frittes  : on  les  conserve  dans  des  lieux  bien  secs  et  bien 
propres  pour  les  laisser  preridre  corps , ( les  plus  vieilles 
étant  toujours  les  meilleures.  ) • 

Quand  on  veut  se  servir  dt  frittes  ,.on  les  repasse  quelques 
heures  dans  le  four , et  l’on  y mêle  des  cassons  de  verre  prô- 
Tcnant  des  glaces  mal  faites  cl  des  rognures , en  observant 
de  faire  auparavant  calciner  les  cassons , c’est-à-dire  de  les 
faire  rougir  dans  un  fourneau , et  de  les  jeter  encore  tout 
songes  dans  de  l’eau  ; il  faut  aussi  y mettre  de  la  manganèse 
pilée  pour  les  aider  à fondre , et  de  l’azur  pour  en  ùter  la 
rougeur.  Cette  matière  est  également  propre  aux  glaces  souf- 
flées et  aux  glaces  coulées. 

Les  altcliers  des  manufactures  de  glaces  sont  des  espèces 
de  grandes  halles  couvertes  sous  lesquelles  sont  dispost^s  les 
différents  fourneaux  nécessaires  .pour  la  préparation  des 
frittes,  pour  la  fonte  du  verre  , et  pour  la  recuite  des  glaces. 
On  en  parlera  plus  bas  lorsqu’il  sera  question  des  glaces 
coulées.  Nous  ferons  seulement  remarquer  ici  que  les  halles 
à couler  les  glaces  sont  beaucoup  plus  vastes  que  celles  qui 
sont  destinées  à les  souiller. 

Les  pots  à fondre  les  matières  destinées  au  soulRage  des 
glaces  ont  trente-sept  pouces  de  diamètre  , et  trente-quatre 
de  hauteur.  Après  que  ces  matières  ont  été  vitrifiées  par  l’ar- 
deur du  feu  , et  que  le  verre  est  affiné  , le  maître  ouvrier  le 
prend  avec  la  felle , qui  est  une  espece  de  sarbacane  de  fer  ; 
et  après  qu’il  l’a  suffisamment  chargée , ce  qu’il  lait  à plusieurs 
reprises , il  monte  sur  un  bloc  ou  espece  d'estrade  de  Irais 
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haute  d'environ  cinq  pieds , pour  lui  donner  avec  plus  de 
facilité  le  balancemenl  qui  l’alonge  à mesure  qu'il  la  souffle. 

Si  l’ouvrage  est  trop  pesant  pour  que  le  verrier  soutiemiQ 
seul  la  _/e//ff  , deux  ou  plusieurs  compagnons  lui  aident , en 
passant  des  morceaux  de  bois  par-dessous  la  glace  à mesure 
qu'elle  s’avance  , crainte  que; , sans  ce  secours  , elle  ne  se 
détache  de  la /elle  par  son  trop  grand  poids. 

Lorsqu’iqnès  j)lusieurs  chanj/ees  la  glace  est  enfin  parve- 
nue à la  longueitf  que  demande  et  son  épaisseur  et  la  quan- 
tité de  nialiere  qu’on  a prise , on  la  coupe  , pendant  qu’elle 
«St  encore  toute  rouge , avec  des  forces  .à  l’extrémité  opposée 
à la  fclle  ; et  c’est  Oe  ce  c6té-là  qu’on  la  pointillé , «fin  de  la 
pouvoir  chauller  et  élargir  de  l'autc  côté. 

Le  pointu  est  une  longue  et  forte  verge  de  fer , à l’un  des 
bouts  do  bquelle  il  y a une  traverse  aussi  de  fer  , qui , avec 
la  verge,  forme  une  espece  de  T.  Quand  on  veut  pointiller 
la  glace , on  enfonce  le  pointil  du  côté  de  la  traverse  , dans 
un  des  pots  à cueillir  ; et  avec  le  verre  liquide  qu’on  en  rap- 

{lorte , on  l’attache  par  les  dei*x  bouts  de  cette  traverse  à 
’éxtréniité  de  la  glace  qui  a été  coupée.  Les  pots  à cueillir 
sont  ceux  qui  contiennent  le  verre  en  fusion  , et  tout  prêt  à 
être  employé. 

Lorsque  le  pointil  est  suffisamment  assuré  , on  sépare  de 
la  fellc  l'autre  extrémité  de  la  glace , et  l’on  se  sert  du 
pointil  au  lieu  d’elle  pour  la  porter  aux  fours  destinés  à cet 
usage , oô , par  plusieurs  chauiles  qu'on  lui  donne , on  aclieve 
de  l’élargir  également  dans  toute  sa  longueur.  C’est  après 
cette  façon  qu’on  coupe  la  glace  avec  des  forces,  non  seule- 
ment du  côté  qu’elle  a tenu  k la  felle , mais  encore  dans 
toute  la  longueur  du  cylindre  quelle  forme , afin  qu’ayant 
été  encore  suffisamment  chauffée  , on  puisse  parfaitement 
l’ouvrir  , l’étendre  et  l’aplatir , ce  qui  se  fait  à-peu-près 
comnfe  au  verre  de  Lorraine  : voyez  au  mot  ’Vr.lUiiER. 

Enfin  quand  les  glaces  sont  aplaties , on  les  met  recuire 
dans  des  fours  qu’on  nomme  des  estrigues  , où  on  les  dresse 
à mesure  qu’on  les  y met  ; et  quand  les  estrigues  sont  plei- 
nes , on  en  bouche  l’ouverture. 

Les  glaces  sont  dix  ou  quinze  jours  à sc  recuire  , suivant 
leur  volume  et  leur  épaisseur. 

Il  faut  remarquer  (|uc  les  ouvriers  travaillent  continuel- 
lement , cl  qu’ils  se  relaient  de  six  en  six  heuies  pour  souiller 
le  verre. 
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IxîS  glaces  soufilées  pour  élit*  parfalles  ne  peuvent  avoir 
au-delà  de  cinquante  pouces  enviicin  de  hauteur  sur  une 
largeur  proportionnée. 

C’est  dans  le  cliàteau  de  Saint-Gobin , situé  dans  la  forêt 
de  la  Fcre  , élection  de  Laon , dans  le  Soissonnois , que  se 
font  les  glaces  coulées. 

Le  batiment  où  l'on  coule  les  glaces  se  nomme  halle  : 
cette  halle  peut  avoir  onze  toises  de  long  sur  dix  et  demie 
de  large  dans  œuvre.  Le  four  est  au  centre  et  a trois  toises 
de  long  sur  deux  et  demie  de  large  : ce  four  est  composé  de 
bonne  bi'sque. 

Il  y a deux  portes  de  trois  pieds  de  haut  de  chaque  côté 
de  deux  toises  et  demie,  et  une  porte  de  trois  pieds  et  demi 
sur  le  côté  de  trois  toises  : les  deux  .premières  sont  pour 
jeter  continuellement  du  bois  dans  le  four  , et  l’autre  pour 
entrer  et  sortir  les  pots  et  cuvettes , comme  on  le  dira  plus 
bas. 

Ce  four  est  sur  de  bonnes  fondations , et  carrelé  de  terre 
bien  cuite  , de  la  même  qualité  que  les  pots  où  l’on  met 
fondre  la  matière  : il  est  voûté  en  dedans  à la  hauteur  d« 
dix  pieds  : le  tuyau  pour  la  fumée  est  au  centre. 

Autour  du  four  sont  les  murs  de  la  halle  , bien  bâtis  en 
pierre  de  taille  : il  régné  sur  ces  murs  intérieurement  des 
ouvertures  comme  celles  des  fours  ordinaires  ; et  à deux 
pieds  et  demi  du  rez-de-chaussée  est  le  planclier  de  ces 
ouvertures  qui  peuvent  avoir  quatre  toises  et  demie  de 
profondeur.  Ces  petits  fours  s’appellent  carquaisses  ; ils 
sont  destinés  pour  faire  recuire  les  glaces  lorsqu’elles  sont 
coulées. 

Le  verre  qui  forme  les  glaces  est  composé  , comme  nous 
l’avons  déjà  dit , de  soude  et  d’un  sable  très-blanc  qui  se 
tire  du  côté  de  Creil.  Il  y a plus  de  deux  cents  personnes 
occupées  sur  des  tables , dans  les  salles , à nettoyer  et  trier 
la  soude  et  le  sable  pour  en  ôter  les  corps  étrangers.  Le 
tout  est  ensuite  lavé  plusieurs  fois  et  séché  au  point  d’être 
mis  en  pou.«siei'e  dans  un  moulin  à pilons  que  des  chevaux , 
les  yeux  bandés  , font  mouvoir.  Cela  fait , l’on  passe  ce 
sable  dans  des  tamis  de  soie  , et  on  le  porte  sécher  dans  des 
réduits  qui  sont  pratiqués  aux  coins  du  four  à quatre  pieds 
et  denti  du  ree-de-chaussée , pour  de  là  le  l'aire  fondre  dans 
les  pots  , comme  on  le  verra  ci-après. 

Le  grand  four  dont  nous  avons  parlé  ci-dessus  n’est 


336  G Li  A 

^cliaufTé  qu’après  qu’il  a consuirw^  cinquante  cordes  d« 
bois  : pour  lors  il  est  en  cl  al  de  fondre  la  soude  et  le  sable. 
On  lui  conserve  celte  chaleur  en  y jelanl  conlinuellenicnt 
du  bois.  C’est  l’occupation  de  deux  hommes  en  chemise^ 
qui  sont  relay«^s  de  six  heures  en  six  heures. 

Le  four  contient  plusieurs  pots  en  forme  de  cj’eusels  de 
la  hauteur  de  trois  pieds  , et  d’environ  trois  pieds  de  dia- 
mètre , d’une  terre  bien  cuite  , et  <]’une  couleur  blanchâtre  , 
tirant  cependant  sur  celle  du  tripoli. 

Ces  pots  ëlant  dans  le  four  , l'on  y enfourne  la  soude  et 
le  sable  , ce  qui  se  fait  par  les  ouvriers  du  coulage  qui  ont 
en  main  une  pelle  de  F«t  en  forme  d’tlcope  à vuider  l’eau 
d’un  bateau,  et  pleine  de  sable  ou  de  soude:  ils  passent 
tour  à tour  devant  le  maître  tiieur  qui  met  sur  cliaque  pelle- 
ttic  une  pinct^e  de  composition  pour  en  faciliter  la  tonte  , 
et  ils  jettent  les  pelletées  dans  les  pots  jusqu’à  ce  qu’ils 
soient  pleins.  La  soude  et  le  .sable  séjournent  dans  les  pots 
pendant  trente-six  heures  : et  au  bout  de  ce  temps  la  ma- 
tière est  prêle  à couler. 

C’est  alors  que  tous  les  ouvriers  s’apprêtent  à celte  opé- 
ration. L’on  commence  à survuider  avec  une  grande  cuiller 
de  fer  ou  de  fonte  la  matière  d’un  des  pots , dans  une  cu- 
vette qui  se  met  dans  le  four  pour  cet  etfel.  Celle  cuvette 
est  de  la  même  terre  que  les  pots , cl  peut  avoir  trente-six 
pouces  de  long  sur  dix-huit  de  large  et  dix  lniit  pouces  de 
naut.  Il  y a le  long  de  ces  cuvettes  des  hoches  de  trois 
pouces  de  large , pour  qu’elles  puissent  être  arrêtées  aux 
côtés  du  chariot  qui  doit  porter  les  cuvettes  cliargées  de  la 
matière  à couler.  Ce  chariot  est  tout  de  fer  et  fort  bas  ; sa 
queue  forme  une  pince  quarrée , de  façon  qu’étant  fermée 
elle  embrasse  la  cuvette  dans  ses  lioehes.  Les  deux  côtés  de 
celte  pince,  alongée  en  X,  forment  le  brancard  du  cliariot. 
Le  mouvement  dt^  celte  pince  se  fait  sur  l’aissicu  du  chariot 
où  il  y a une  grosse  cheville  qui  le  traverse  et  qui  s’arrête 
par  une  clavette.  L’on  arrête  la  cuvette  chargée  sur  le  cha- 
riot avec  une  chaîne  de  fer  du  côté  du  brancard. 

Plusieurs  ouvriers  voiturent  le  cliariot  vis-à-vis  de  l’une  des 
carquaisses  allumées,  où  doit  se  couler  la  glace  sur  une  ta- 
ble de  fonte  posée  de  niveau  à la  hauteur  du  plancher  de  cette 
earquaisse.  Celte  table  a dix  pieds  de  long  sur  cinq  pieds  de 
large  , et  est  posée  solidement  sur  un  pied  de  charpente. 

L’on  pose  parallèlement  sur  cette  table  deux  tringles  on 
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ï^glels  de  fer  plat  de  l’épaisseur  «jue  l’on  veut  dogner  à îu 
glace  , et  qui  servent  aussi  par  leur  écartement  pour  en  fixer 
la  largeur.  Au  côté  di'oit  de  la  table  , l’on  pose  une  nia-' 
cliine  en  forme  de  grue  , qui  tient  par  en  lialit  au  mur  , et 
6nit  par  bas  à un  pivot  pour  In  faire  rouler  suivant  le  lie*» 
soin.  Cette  machine  a environ  trois  toises  de  haut  , sa 
traverse  une  toise  , et  la  pièce  de  bois  montante  huit  à dix 

Eouces  d’épaisseur  : elle  est  mobile  et  se  transporte  à toutes 
:s  carquaisses.  Son  usage  est  d'enlever  la  cuvette  au-dessus 
de  la  table  par  le  moyen  de  deux  barres  de  fer  de  neuf  pieds 
de  long  , forgées  de  façon  A embrasser  la  cuvette  pour  pou- 
voir l’incliner  et  en  faire  couler  la  matière  sur  la  table.  11 
y a quatre  chaînes  de  fer  pour  soutenir  la  pince  ; elles  sa 
réunissent  A une  grosse  corde  qui  passe  par  deux  poulies  dans 
la  traverse  de  la  potence  : le  tout  hausse  ou  baisse  A l’aida 
d’un  crici 

Il  y a au  pied  de  la  table  , sur  deux  chevalets  de  char- 
pente , un  rouleau  de  fonte  de  cinq  pieds  de  long  et  d’un 
pied  de  diamètre.  Ce  rouleau  étant  post-  sur  les  tringles  de  la 
table  , l’on  élevé  la  cuvette  au  dessus  de  la  table  ; et  pendant 
celte  opération  , elle  est  conduite  par  deux  hommes  , qui , 
tenant  les  deux  côtés  des  barres  qui  la  s.iisi.ssent  en  forme  do 
pince , font  faire  la  bascule  à la  cuvette  pour  renverser  la 
matière  au  devant  du  rouleau  qui  est  tenu  par  deux  liommesi 
Ceux-ci  avec  promptitude  le  font  rouler  parallèlement  sur 
la  matière  du  côté  de  la  carquaisse,  et  le  font  revenir  par  la 
même  route  pour  le  rcmellre  A sa  place.  Ces  hommes  ont  la 
moitié  (lu  corps  et  le  visage  caebé-s  d’une  serpilllere  épaisse 
pour  se  garantir  des  coups  de  feu. 

Il  y a aux  trois  côtés  libres  de  la  taille  de  petites  auges  de 
bols  pleines  d’eau  pour  recevoir  le  superlln  de  la  iiietiere 
qui  vient  d’être  coulée.  Les  ouvriers  pour  le  coulage  sont 
au  moins  une  vingtaine  , qui  s’entendent  si  bien  , que  le  ser- 
vice se  fait  promptement  et  sans  confusion , chacun  ayant 
un  exercice  paiiiculier. 

L’orsque  la  glace  est  coulée  , le  directciu’  de  la  tiianufac- 
tuixj  examine  s’il  ne  s’y  trouve  point  de  (fouillons.  Ce  sont 
de  petites  places  qui  brillent  comme  des  étoiles  quand  la 
glace  est  chaude-  ; s’il  s’en  trouve  , tout  de  suite  on  coupe 
la  glace  en  cet  endroit. 

La  glace  étant  refroidie  et  décidée  bonne  ou  sans  bouil- 
lons , on  la  pousse  de  dessus  la  table  dans  la  carquaisse  qui 
Tome  If,  y 
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est  de  niveau  ; Ce  qui  se  fait  avec  un  rateau  de  fer  de  la  lar- 

f'cur  de  la  table  , et  dont  le  manche  est  de  deux  toises  de 
ixngucur.  • 

Ue  l'autre  côté  de  la  carquaisse  , ou  en  dehors  , il  y a des 
ouvriers  avec  des  crochets  de  fer  qui  attirent  la  glace  à eu* 
et  la  rangent  dans  la  carquaisse.  Elle  peut  contenir  si* 
grandes  glaces  ; quand  elle  est  pleine , l’on  en  bouche  les 
ouvertures  avec  les  portes  qui  sont  de  terre  cuite , ,et  l’on 
mastique  tous  les  joints  afin  que  les  glaces  soient  étouffées 
et  mieux  recuites.  Elles  restent  en  cet  état  pendant  quinze 
jours,  au  bout  desquels  on  les  tire  de  la  carquaisse  avec  de 
grandes  précautions  pour  les  encaisser  et  les  envoyer  par 
eau  à Paris  où  on  leur  donne  le  poli. 

11  reste  à dire  que  la  fournée  ou  la  quantité  ordinaire  de 
matière  préparée  l'ournit  le  coulage  de  dix-huit  glaces , qui 
s’accomplit  en  dix-huit  heures  ; ce  qui  fait  une  heure  pour 
chacune. 

La  glace  , au  sortir  du  four  à recuire , n’a  plus  besoin  que 
de  poliment , et  ensuite  d’être  mise  au  tain  , si  elle  est  desti- 
née à en  faire  un  miroir.  Nous  ne  parlerons  ici  que  du  po- 
liment , la  maniéré  de  mettre  au  tain  étant  détaillée  au  mot 
Miroitier. 

Le  poliment  consiste  en  deux  choses  ; savoir,  le  dégrossi, 
qu’on  nomme  aussi  adouci  ; et  le  parfait  poliment , dont  les 
opiéralions  sont  diflérentes. 

I.a  glace  brute  qu’on  veut  dégrossir  est  d’abord  couchée 
horizontalement  sur  une  pierre  de  liais,  et  on  l’y  scelle  en 
plâtre  d’une  façon  qui  la  rend  immobile.  On  en  adoucit  les 
inégalités  h force  de  frottement , par  le  moyen  d’une  glace 
de  moindre  volume  que  l’on  glisse  par-dessus.  Celle-ci  tient 
ù une  table  de  bois  parfaitement  nivelée.  On  la  charge  d'a- 
bord d’un  poids  plus  ou  moins  fort , puis  d’une  roue  qu'on 
y attache  fortement  avec  le  poids.  Cette  roue  ne  sert  qu’à 
dqnner  prise  en  tout  sens  à la  main  de  l’ouvrier , pour  faire 
aller  est  venir  la  glace  supérieure  sur  la  glace  dormante. 

Les  moindres  glaces  se  polissent  pareillement  l’une  sur 
l’autre  , et  de  chaque  face  tour  A tour , comme  il  se  pratique 
pour  les  grandes.  La  roue  est  inutile  pour  le  maniement  de* 
petites  , et  on  la  remplace  par  quatre  poignées  de  bols  qui 
tiennent  aux  quatre  coins  du  moellon  de  pierre  dont  la  table 
d’attache  est  chargée.  Le  dégrossi  des  grandes  et  des  petites 
glace»  se  pousse  et  se  perfectionne  parle  sccoius  de  l'eau  et 
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éu  sable  qu  on  verse  entre  les  glaces  : on  se  c#ntente  d’a^ 
bord  d’un  assez  gros  sable  ; on  l'emploie  cnsuile  plus  fin,  et 
celle  linesse  augmente  par  degrés. 

De  ratlelier  du  dégrossi  les  glaces  vont  à celui  du  poli , 
où  on  aciæve  d’abattre  leurs  plus  petites  inégalités. 

Pour  leur  donner  cette  perfectioi^',  qu’on  appelle  aussi  le 
lustre  , on  se  sert  de  la  pierre  de  tripoli  et  de  celle  d’émei'i  ^ 
parfaitement  pulvérisées.  L’instrument  de  ce  travail  est  une 
planche  garnie  d’un  morceau  de  feutre  , et  traversée  par  un 
petit  rouleau  (^ui  de  ses  extrémités  y fo;'me  un  double  man* 
che  pour  la  faire  aller  en  avant  et  en  arriéré  , en  tous  sens. 
L’ouvrier  la  tient  assujettie  au  bout  d’un  grand  arc  de  bois 
qui  fait  resk>rt , et  facilite  l’action  des  bras , en  ramenant 
toujours  la  planche  mobile  vers  le  même  point. 

Les  glaces  sont  alors  en  état  de  servir  aux  carrosses  , ou 
d’éclairer  les  temples  et  les  palais  sous  la  garde  d’un  fil  de 
laiton  , qui  les  préserve  de  la  grêle  et  des  insultes  du  dehorsi 
Celles  dont  on  veut  faire  des  miroirs  sont  mises  à l’étain  , 
ou,  si  l’on  veut , au  tain , suivant  le  lang.ige  des  ouvriers. 

Les  principaux  défauts  des  glaces  sont  les  mauvaises  cou<' 
leurs,  l’obscurité  , les  bouillons  , les  lilandres  et  la  rouille. 
Une  belle  glace  doit  avoir  l’éclat  et  la  couleur  det’eau.  EU® 
obtient  principalement  cette  couleur  d’une  certaine  «lose  d’a- 
zur en  poudre  que  l’on  ajoute  au  mélange  des  matières  pre- 
mières. Son  obscurité  vient  du  défaut  de  ce  mélange , soit 
que  les  substances  propres  à donner  à la  glace  une  transpa- 
rence et  une  limpidité  parfaites  aient  été  ménagées  , soit 
que  la  trop  grande  activité  du  feu  les  ait  fait  évaporer  en 
partie.  • 

Les  bouillons  sont  de  petits  ronds  occasionnés  par  les  vui- 
des  qui  se  forment  lorsque  la  matière  est  fortement  agitée 

fiar  la  violence  du  feu.  11  a été  dit  plus  haut  qu’on  coupoil 
a glace  lorsqu’on  appercevoit  des  bouillons  après  quelle 
étoit  coulée.  ' 

\jes  filandres  procèdent  du  mélange  de  quelques  parties 
de  matières  moins  disposées  que  les  autres  à la  vitriiication , 
et  qui  ne  peuvent  s’allier  avec  elles. 

On  doit  considérer  la  rouille  comme  une  espece  de  tache 
ou  de  niwge  grisâtre  dans  le  pi’incipe  , et  qui  avec  U leinjvs 
ee  coloi-e  des  couleurs  de  l’arc-en-ciel.  Elle  procédé  de  la 
trop  grande  quantité  d’alkali  dont  la  glacé  est  chargée , «t 
CUC  l'humidité  saisit. 
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Un  autre«3éfaut  auquel  les  glaces  peuvent  être  sujettes  ^ 
c’est  d’êlre  fausses  ou  de  changer  la  proportion  des  objets: 
ce  qui  provient  d’une  surface  inégale  , qui  réfléchit  difl'é- 
reiument  les  rayons  de  lumière. 

Les  glaces  se  vendent  en  France  suivant  le  prix  marqué 
par  un  tarif  qui  est  imprimé.  La  perfection  d’une  glace  mon- 
tée consiste  dans  la  netteté  de  la  représentation  et  la  solidité 
du  plateau  , ce  qui  la  met  en  état  de  résister  aux  accidents. 
Ces  deux  points , la  solidité  et  la  netteté , sont  d’autant  plus 
difficiles  à réunir , qu'ils  se  contrarient  ; car,  moins  la  glace 
est  épaisse  ^ plus  elle  paroît  blanche  , fldclle  et  brillante. 

Venise  , comme  nous  l'avons  dit  plus  haut  , _a  été  long- 
temps seule  en  possession  de  fournir  des  glaces  à toute  l’Eu- 
rope. Ce  fut  M.  Colbert  qui  enleva  aux  Vénitiens  un  art  qui 
étoit  en  quelque  sorte  leur  patrimoine.  Il  se  trouvoil  beau-  ^ 
coup  d’ouvriers  François  dans  la  manufacture  de  cette  répu- 
blique ; il  les  rappela  à force  d’argent.  Ce  ministre  , pour 
favoriser  un  établissement  si  utile , et  qui  exigeoit  nécessai- 
rement beaucoup  de  frais,  accorda  en  i665  un  privilège  ex- 
clusif aux  entrepreneurs.  On  ne  conoissoit  alors  que  les 
glaces  soufflées  1 c’éloit  du  moins  les  seules  que  l’on  fabri- 
quoil  à Mburra  près  de  Venise  , et  ensuite  à Tour-la-Ville 
près  de  Cherbourg  en  Normandie  Les  grandes  glaces  ou  les 
glaces  coulées  ne  furent  imaginées  qu’en  1688.  La  nouvelle 
compagnie  demanda  pour  sa  fabrique  un  privilège  exclusif. 
On  établit  d'abord  les  atteliers  è Paris;  mais  011  les  trans- 
féra à Saint-Gobin , où  ils  sont  encore  pi-ésentement.  L’an- 
cienne compagnie  pour  les  glaces  soufflées  ne  vit  point  ce 
privilège  sans  jalousie  ; il  s’éleva  entre  ces  deux  compagnies 
plusieurs  contestations  sur  l’étendue  de  leur  privilège , A 
cause  du  vuide  qui  sei  trouvoil  entre  la  grandeur  de  45  pou- 
ces , terme  des  plus  grandes  glaces  soufflées  , et  celle  de  60 

{>ouces  , k laquelle  conimençoit  le  privilège  des  glaces  coït- 
ées. D’ailleurs  , ces  glaces  venant  à se  cq^r  formoient  des 
glaces  de  petites  dimensions , dont  les  propriétaires  vou- 
loient  profiter.  Ces  discussions  ïie  purent  être  bien  terminées 
que  par  la  réunion  des  deux  privilèges, 
y L^tablissemenl  qu«r  les  privilégiés  ont  à Tour-la-Ville, 
s’occupe  uniquement  des  glaces  soufflées  ; celui  de  Saint- 
, Gobin  , des  glaces  coulées  et  soufflées.  Elles  sortent  brutes 
de  ces  manulaclift'es  : c’est  à Paris  ijue  s’en  fait  l'apprit , oui 
''  ooiuisle  dans  le  douci , le  poli  et  létamure  , opération  dé- 
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crîle  an  mot  MIROITIER.  On  peut  même  regarder  cet  ap- 
prêt comme  ce  qui  constitue  la  glace  proprement  dite , et  la 
sépare  en  quelque  sorte  du  verre  et  du  crystal. 

Il  s’exporte  beaucoup  de  nos  glaces  coulées  et  sou/Hi'ea 
chez  l’étranger.  Les  'Vénitiens  ont  néanmoins  toujours  con- 
servé la  majeure  partie  du  commerce  des  glaces  souillées  , 
par  le  bon  marché  de  leur  main-d'œuvre.  11  se  fait  un  grand 
débit  de  ces  glaces  au  Levant  et  dans  les  Colonies  Espagnoles 
et  Portugaises.  Les  tremblements  de  terre  auxquels  ces  pays 
sont  sujets  , tt  qui  obligent  d’avoir  des  maisons  extrême- 
ment basses,  empêcheront  toujours  qu’on  puisse  introduire 
dans  ces  Colonies  des  glaces  d’un  plus  grand  volume  que 
celles  des  Vénitiens. 

L’art  de  peindre  en  dessous  les  glaces , ou  de  mettre  entre 
elles  et  leur  tain  , ainsi  que  le  font  les  Chinois , des  figures 
et  des  dessins  qui  ne  soient  point  des  couleurs  appliquées  , 
est  si  diHicile  à imiter  , qu’à  peine  est-il  connu  en  France. 
En  faveur  des  curieux , nous  allons  rapporter  ce  que  l’auleuc 
du  Dictionnaire  du  commerce  dit  à l’occasion  de  l’expé- 
rience qu’en  a fait  M.  D * * *. 

En  1745  , à Port-Louis , on  fit  présent  à M.  le  Marquis 
de  Hhotelin  d’un  miroir  de  la  Chine  , sur  la  glace  duquel  on 
voyoit  une  Chinoise  h sa  toilette  , un  perroquet  placé  sur 
sont  bâton  , et  un  singe  en  bas.  Ce  fut  à cette  occasion  que 
M.  D””'.  frappé  de  la  beauté  de  cette  glace  , et  de  l’art  avec 
lequel  elle  étoit  travaillée  , chercha  le  moyen  de  l’imiter.  II 
y réussit  en  faisant  dessiner  et  peindre  à la  détreniflbct  très- 
légèrement  un  dessin  sur  une  feuille  d’étain  avant  qu’on 
l’appliquât  sur  la  glace  ; et  après  avoir  laissé  reposer  la  pein- 
ture pondant  deux  ou  trois  jours,  afin  que  toute  l’humidité 
s’évaporât  ,<il  fit  servir  pour  étanuire  la  feuille  d’étain  sur 
laquelle  il  avoit  fait  peindre  : à peine  fut-  elle  exactement 
appliquée  à la  glace  , que  la  peinture  fit  un  effet  très-agréa- 
ble :*  voyez  Peinture  a l’huile  sur  glace. 

GLACEUR.  C’est  celui  qui  glace  les  indiennes  après  lest 
avoir  dégraissées,  et  qui  leur  donne  un  air  neuf.  ' 

Lorsque  l’étoffe  est  bien  nette  , on  y met  avec  un  gou- 
pillon un  apprêt  de  colle  de  parchemin  délayée  très  claire- 
nicnt.  Dès  que  l’étoffe  est  seche  , on  la  frotte  avec  de  la 
cire  , et  on  l’étend  sur  un  établi  où  il  y a une  perche  per- 
pendiculaire au  bout  de  laquelle  est  une  rainure  dans  la- 
quelle on  a enchâssé  un  verre  de  l’épaisseur  de  sept  à huit 
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lignes  , qui  est  saisi  cl  arrî'té  par  une  vis  qu’on  serre  avec 
un  <icrou,  La  table  sur  laquelle  on  pose  lYlofl'e  pour  y 
passer  le  verre  est  garnie  île  quelques  cannelures. 

Des  que  les  indiennes  ne  furent  plus  prohibées  , quelques 

Îersonnes  s’avisèrent  de  les  glacer.  Les  teinturiers  , jaloux 
e ce  que  ces  ouvriers  empiroient  sur  leurs  travaux,  leur 
inlenterent  un  procès.  Par  sentence  du  Lieutenant  de  Police , 
les  Glaccurs  furent  obligés  ou  de  travailler  chez  les  teintu' 
fiers , ou  de  se  faire  recevoir  maîtres  teinturiers , sous  peine 
d'être  saisis. 

' Le  sieur  Martinet , maître  et  marchand  teinturier  à la 
barrière  du  faubourg  S.  Martin  , a trouvéde  secret  de  gla- 
cer des  robes  et  des  jupons  tout  entiers , doublés  et  garnis , 
au  moyen  d’un  morceau  de  bois  cannelé  de  la  longueur 
d’une  aune  , et  presque  de  deux  pouces  en  quarré  sur  cha- 
que face,  lequel  bois  il  passe  dans  l’intérieur  du  jupon  sans 
le  découdre  , et  le  glace  en  tournant  l’étoffe  sur  le  bois  à 
mesure  qu’il  la  polit  avec  le  verre  qui  est 'enchâssé  au  bout 
de  la  perche  ci-dessus.  Pour  rétablir  les  plis  des  falbalas 

3 ni  ont  été  froissés  par  le  frottement  du  verre , il  se  sert 
'un  morceau  d’ivoire  de  sept  à huit  pouces  de  longueur 
•ur  huit  à dix  lignes  de  largeur  ; et  en  le  passant  dans  cha> 
que  pli , il  le  releve  et  lui  donne  sa  première  forme, 
GOBEUR  : voyez  Haleur. 

GOUDRON  : voyez  Poix. 

GOUJAT.  C’est  celui  qui  poi-te  sur  ses  épaules  une  ma- 
chine qi^on  appelle  l'oifeau  , qui  est  une  espece  de  petite 
hotte  de  bois , plate  , et  composiie  de  quatre  morceaux  de 
bois  dont  les  deux  qui  portent  sur  les  épaules  sont  couverts 
de  planches  jusqu’à  la  moitié  , et  dont  l’autre  moitié  de- 
meure vuide  , atin  que  le  Goujat  y pas_se  sa  tête,  et  que  de 
chaque  main  il  tienne  chacun  de  ces  bouts.  Sur  le  milieu 
à-peu-près  <le  ces  deux  bois  de  longueur,  il  y a une  moftaise 
oi\  l’on  enchâsse  un  bois  debout  de  la  hauteur  de  douze  ou 
quinze  pouces , et  que  l’on  recouvre  aussi  de  planches  , aliii 
que  Ton  puisse  mettre  sur  l’oiseau  une  certaine  quantité  de 
mortier  , et  qu’étant  retenu  par  ces  planches  il  ne  tombe  ni 
sur  la  tête  ni  sur  le  cou  du  Goujat. 

Lorsque  l’oiseau  est  chargé  de  mortier  par  l'aide-maçon 
.sur  un  bois  debout  qui  est  posé  exprès  proche  du  tas  de  moi'- 
tier  , le  Goujat  le  prend  sur  .ses  épaules,  monte  à l’échellé 
du  bâtiment , le  porte  sur  tous  les  échafauds  où  sont  Ica  n>.a- 
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çnns , et , sans  quitter  l’oiseau  de  dessus  ses  épaules , se  pen- 
che de  côté  , de  maniéré  que  le  poseur  vuide  avec  sa  truelle 
tout  le  mortier  de  l’oiseau  sur  le  mur  qu'il  bâtit.  Dans  les 
endroits  où  l’on  n’emploie  que  du  plâtre  , à la  place  de  l’oi- 
seau on  se  sert  d’un  auget  plein  de  plâtre  et  d’eau  , que  le 
Goujat  porte  par-tout  où  l’on  en  a besoin. 

On  donne  aussi  le  nom  de  Goujats  aux  valets  qui  servent 
dans  les  armées. 

COUREUR.  On  donne  ce  nom  A ces  petits  épiciers  am- 
bulants qui  courent  la  campagne,  et  qui  distribuent  dans  les 
villages  du  poivre  , du  gingembre  , et  autres  drogues  qui 
sont  ordinairement  falsibées. 

GOURMET.  C’est  celui  qui  essaie  le  vin , en  le  goûtant 
, .pour  en  connoître  la  qualité. 

Sur  les  ports  de  Pans  , et  dans  les  balles  où  les  vins  so 
vendent  , il  y a des  maîtres  tonneliers  dont  l’emploi  con- 
siste à servir  de  Gourmets  aux  bourgeois  qui  viennent  faire 
leur  provision. 

Dans  le  Sénégal  et  autres  lieux  des  côtes  d'Afrique  , on 
donne  le  nom  de  Gourmets  aux  Maures  qui  remorquent  les 
barques  sur  les  rivières  , en  les  tirant  avec  des  cordes  tout 
le  long  du  rivage  , comme  le  font  nos  matelots  sur  certaines 
rivières  où , faute  de  tirage  , on  n’est  pas  dans  l’usage  de  faire 
remonter  les  bateaux  par  des  chevaux. 

GRAILLONNEUSE.  On  donne  ce  nom  , A Paris  , A des 
femmes  qui  , moyennant  des  lettres  de  r«grat  , ont  la  per- 
mission de  vendre  publiquement  des  restes  de  viandes  qui 
Ont  été  desservies  de  dessus  une  table  bourgeoise  ou  celle 
d’un  traiteur. 

GRAINETIER  : voyez  Grenk'tieh. 

GRANGER  : voyez  Métayer. 

GRAVATIER.  On  nomme  ainsi  le  charretier  qui  ne  fait 
autre  chose  que  de  charrier  les  plâtras  dans  les  atteliers  des 
salpèlriers  ; les  décombres  des  maisons  démolies , ou  les 
teiTes  des  excavations , dans  les  endroits  qui  lui  sont  dé- 
signés par  la  police  les  terreaux  , sable , blan  ou  terre  dont 
on  a tiré  le  salpêtre  , pour  mettre  dans  les  jardins  des  par- 
ticuliers. 

■ Les  Gravatiers  sont  obligés  , comme  les  autres  charre- 
tiers , de  mettre  en  grosses  lettres  sur  le  bois  du  collier  de 
leur  limonnier , et  sur  le  devant  ou  A côté  de  leur  tombe- 
reau , leur  nom , leur  profession , «t  le  nom  de  la  rue  où  ils 
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demeurenl , afin  que  ceux  qui  les  emploient  sachent  de  qui 
ils  ont  à se  plaindre  en  cas  cle  quelque  malversation. 

Par  le  sixième  article  des  statuts  des  salpêlriers.,  on  a ré- 
glé le  nombre  des  Gravaliers  que  chaque  salpêtricr  peut  en- 
voyer à la  recherche  des  terres  propres  à faire  le  salpêtre. 
Voyez  SyVLPETRlER. 

GRAVEUR.  Le  Graveur  est  en  général  l’artiste  qui,  par 
le  moyen  du  dessin  et  de  l’incision  sur  les  matières  dures  , 
imite  les  objets  visibles.  Il  y a plusieurs  sortes  de  gravures , 
en  creux  ou  en  relief,  sur  les  pierres , sur  le  bois  , sur  l’or  et 
l’argent , sur  le  cuivre  , le  laiton , l’étain , le  fer  ou  l’acier. 
Nous  parlerons  successivement  de  ces  différentes  sortes  de 
gravui«s. 

Gravure  à Veau-forte. 

On  n’a  connu  , dans  l’antiquité  , que  la  gravure  en  relief 
et  en  creux  des  cryslaux  et  des  pierres.  Nous  devons  U-ouver 
bien  étonnant  que  les.  anciens  , ayant  trouvé  le  secret  de 
graver  sur  le  marbre  et  sur  le  bronze  leurs  loix  et  leurs  in- 
scriptions , n’aient  point  tenté  de  graver  sur  le  cuivre  les 
plus  excellentes  peintures.  Mais  cette  découverte  étoit  ré- 
servée aux  mocjprnes , et  au  temps  du  renouvellement  des 
arts. 

Maso  Fimguerra  , orfevre  de  Florence , fut  le  premier  qui 
trouva  la  gravure  des  planches.  Des  artistes  Italiens  la  firent 
connoître  en  France  sous  le  régné  de  François  I : elle  étoit 
encore  informe  , et  peu  propre  à donner  du  goût  pour  ce 
genre  de  travail.  Ce  ne.  fut  que  sous  les  régnés  suivants 
qu’elle  parut  avec  quelque  éclat  : depuis  elle  a été  portée  k 
sa  perfection  par  nos  célébrés  artistes. 

Ces  Graveurs  sont  du  nombre  des  artistes  que  leurs  talens 
font  admettre  dans  l’Académie  Royale  de  Peinture  et  Sculp- 
tme  , ou  qui  se  font' recevoir  maîtres  dans  celle  de  S.  Luc  : 
voyez  Peintre. 

La  gravure  sur  le  cuivre  , soit  au  burin  , soit  à l’eau-forte , 
«St  presque  la  seule  dont  on  se  serve  présentement  pour  les 
estampes  , oïl  pour  les  planches  gravées  , dont  on  orne  les 
livres  ; celle  en  bois  , autrefois  si  estimée  , n’est  plus  guero 
d’usage  que  pour  les  petits  ouvrages  de  peu  de  conséquence, 
ou  pour  de  très-granus,  comme  sont  les  tapisseries  de  papi« 
et  autres. 
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Le  cuivre  dont  on  se  sert  pour  la  gravure  des  eslanipt  s , 
doit  être  rouge.  Ce  choix  est  fondé  sur  ce  que  le  cuivre  jaune 
est  communément  aigre  , que  sa  substance  n’est  pas  égale, 
qu’il  s’y  trouve  des  pailles  , et  que  ces  défauts  sont  des  ob- 
stacles qui  s’opposent  à la  beauté  des  ouvrages  auxquels  on 
le  destineroit/  L.e  «uivre  rouge  qui  a les  qualités  les  plus 
propi'es  à la  gravure  , doit  être  plein  , ferme  et  liant. 

Lorqu'on  a fait  choix  d’un  cuivre  propre  à graver , ois 
doit  lui  faire  donner  la  préparation  qui  lui  est  nécessaire 
pour  l’usage  auquel  on  le  destine.  Les  chauderonniers  l’ap- 

filanissent , le  coupent , le  polissent;  mais  il  est  essentiel  que 
es  Graveurs  connoissent  eux-mêmes  ces  préparations. 

Une  planche  de  cuivre  de  la  grandeur  d’environ  un  pied 
sur  neuf  pbuces  doit  avoir  environ  une  ligne  d’épaisseur, 
et  cette  proportion  peut  régler  pour  d’autres  ilimensions.  La 
planche  doit  être  bien  forgée , et  bien  planée  à froid  ; par 
ce  moyen  le  grain  du  cuivre  devient  plus  serré  et  moins  po- 
reux. 

Il  s’agit , après  ce  premier  soin  , de  la  polir  : on  choisit 
celui  des  deux  côtés  de  la  planche  qui  paroit  être  plus  uni 
et  moins  rempli  de  gerçures  et  de  pailles.  On  attache  la 
planche  par  le  côté  contraire  sur  un  ais  , de  maniéré  qu’elle 
y soit  retenue  par  quelques  pointes  ou  clous  ; alors  on  com- 
mence à frotter  le  côté  appaitnt  avec  un  morceau  de  grès  , 
en  arrosant  la  planche  avec  de  l’eau  commune  : on  la  polit 
ainsi  le  plus  également  qu’il  est  possible  en  passant  le  grès 
fortement  dans  tous  les  sens  , et  en  continuant  de  mouiller 
le  cuivre  et  le  gi'ès  jusqu’è  ce  que  cette  première  opération 
ait  fait  disparoîtl^  les  marques  des  coups  de  mai'tcaçi  qu’on 
a Imprimées  sur  la  planche  en  la  forgeant. 

Ces  marques  étant  disparues  , ainsi  que  les  pailles  , Us 
gerçures  , est  les  autres  inégalités  qui  pouvoient  s’y ‘rencon- 
trer , on  substitue  au  grès  une  pierre  ponce  bien  choisie  : on 
s’en  sert  en  frottant  le  cuivre  en  tous  sens  , et  en  l’arrosant 
d’eau  commune  : l’on  efface  ainsi  les  raies  que  le  grain  trop 
inégal  du  grès  a laissées  sur  la  planche  ; après  quoi , j|pur 
donner  un  • poli  plus  fin',  on  se  sert  d’une  pierre  a ai- 
guiser , qui  est  ordinairement  de  couleur  d’ardoise.  Enfin  le 
charbon  et  le  brunissoir  achèvent  de  faire  disparoitre  de 
dessus  la  planche  les  plus  petites  inégalités. 

Voici  comme  on  doit  s’y  prendre  pour  préparer  le  char- 
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bon  qu’pn  doit  employer.  On  tfhoisit  de*  charbons  de  bois 
de  saule  qui  soient  assez  gros  et  pleins , qui  n’aient  point  de 
fentes  ni  de  gerçures.  On  ratisse  l’écorce  de  ces  charbons , 
on  les  range  ensemble  dans  le  feu , on  les  couvre  ensuite 
d autres  cliarbons  allumés , et  de  quantité  de  cendre  rouge  , 
de  sorte  qu’ils  puissent  demeurer  sans  communication  avec 
lair  pendant  environ  un  heure  et  demie , et  que  le  feu  les 
ayant  entièrement  pénétrés,  il  n’y  reste  aucune  vapeur. 
Jjorsqu  on  juge  qu’ils  sont  en  cet  état , on  les  plonge  dans 
l’eau  et  on  les  laisse  refroidir. 

^ Oa  frotte  la  planche  qui  a déjà  été  unie  par  le  grès  , la 
pierre  ponce  , la  pierre  à aiguiser,  avec  un  charbon  préparé 
comme  on  vient  de  le  dire  , en  arrosant  d’eau  commune 
le  cuivre  et  le  charbon,  jusqu’à  ce  que  les  marques  que  peu- 
vent avoir  laissées  les  pierres  diflérentes  dont  on  a indiqué 
l’usage  , soient  disparues. 

1^  derniere  préparation  qu’il  doit  recevoir , ou  de  la  main 
de  1 ouvrier  en  cuivre  , ou  de  celle  de  l’artiste  , c’est  d’èlrc 
bruni.  On  se  sert  pour  cela  d’un  instrument  qu’on  nomme 
bruniisoir . Cet  instrument  est  d’acier  : l’endroit  par  où  l’on 
s en  sert  pour  donner  le  lustre  à une  planche  , est  extrême- 
ment poli,  il  a à-peu-près  la  forme  d’un  cœur.  L’usage  qu’on 
en  fait  après  avoir  répandu  quelques  gouttes  d'huile  sur  le 
cuivre  , est  de  le  passer  diagonalemenl  sur  toute  la  planche 
en  appuyant  un  peu  fortement  la  main.  Par  cette  derniere 
opération  , on  parvient  à donner  à la  planche  de  cuivre  un 
poli  pareil  à celui  d’une  glace  de  miroir. 

Les  deux  maniérés  les  plus  usitées  de  graver  les  estampes 
sur  cuivre , sont  la  gravm’e  à l’cau-forte  ,fct  la  gravure  au 
burin.* 

^ Pour  parvenir  à faire  usage  de  l’eau-forte  , il  faut  couvrir 
la  planche  d’un  vernis  , dont  il  y a deux  especes  : savoir,  le 
vernis  dur,  et  le  vernis  mou.  Les  Graveurs  en  taille-douce 
ont  différentes  recettes  pour  la  composition  de  ees  vergis. 

Avant  que  d’appliquer  le  vernis  sur  la  planche  , il  faut 
ent^e  prendre  soin  d’ôter  de  sa  surface,  la  moindre  impres- 
sion grasse  qui  pourroits’y  rencontrer;  pour  cela  on  la  frotte 
avec  une  mie  de  pain  , un  linge  sec , ou  bien  avec  un  peu  de 
blanc  d’Eispagne  mis  en  poudre  , et  un  morceau  de  peau  : on 
doit  avoir  soin , sur-tout , de  ne  pas  passer  les  doigts  et  la 
main  sur  le  poli  du  cuivre  lorsqu’on  est  siu'  le  point  d’ap- 
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pliqucr  le  remis.  Pour  l’appliquer  sur  la  planche  , on  l’cx- 

f»ose  sur  un  réchaud  dans  leqi#l  on  fait  un  feu  médiocre  ; 
orsque  le  cuivre  est  un  peu  échauffé  , on  le  retire  et  on  y 
applique  le  vernis  avec  une  petite  plume,  un  petit  bâton  , 
ou  une  paille  ; on  pose  ce  vernis  sur  la  planche  en  assez 
d’endroits  , pour  qu  on  puisse  ensuite  l’étendre  j>ar-toul , et 
l’en  couvrir  par  le  moyen  de  quelques  tampons  faits  avec 
de  petits  morceaux  de  taffetas  neuf  , dans  lesquels  ôn  ren- 
ferme du  coton  , qui  doit  être  neuf  aussi. 

Cette  opération  étant  faite  , il  faut  noircir  le  vernis  , 
pour  qu’il  soit  plus  facile  d’appercevoir  les  traits  qu’on  y 
formera  ensuite  avec  les  instruments  qui  seivcnt  à graver. 

Pour  noircir  le  vernis , on  se  sert  de  plusieurs  bouts  de 
bougie  jaune\qiie  l'on  rassemble  , afin  fpi’étant  allumés,  il 
en  résulte  une  fumée  grasse  et  épaisse.  Cela  l'ait , on  attache 
au  bord  de  la  planche  un,  deux,  trois  ou  quatre  étaux. 
Suivant  la  grandeur  de  la  «planche.  Ces  étaux  qui,  pour 
la  plus  grande  commodité  , peuvent  avoir  des  manches  de 
fer  propres  à les  tenir , donnent  la  facilité  d’exposer  tel 
côté  de  la  planche  que  l'on  veut  à la  fumée  des  bougies. 

Pour  donner  au  vernis  , ainsi  noirci , le  degré  de  consis- 
tance convenable  ; on  allume  une  quantité  de  cliarbon  pro- 
portionné à la  grandeur  de  la  planche  : on  forme  avec  ces 
charbons  , dans  un  endroit  à l'abri  de  la  poussière  , un  bra- 
sier plus  large  et  pUis  long  que  la  planche  ; on  expose  la 
planche  sur  ce  brasier  à l’aide  de  deux  petits  chenets  faits 
exprès , ou  de  deux  étaux  , avec  le.squels  on  la  tient  suspen- 
due à quelques  pouces  du  feu  , par  le  côté  qui  n’est  pas  ver- 
nissé. Lorsqu’après  l’espace  de  quelques  minutes  , on  voit 
la  planche  jeter  de  la  fumée  , on  se  prépare  à la  retirer;  et 
|»ur  ne  pas  risquer  de  le  faire  trop  tard  , ce  qui  àrriveroit 
si  l’on  attendoit  qu’elle  ne  rendît  plus  de  fumée  , on 
éprouve  , en  touchant  le  vernis  avec  un  petit  béton , s’il 
résiste , ou  s’il  cede  au  petit  frottement  qu’on  lui  fait 
éprouver;  s’il  s’attache  au  béton  , et  s’il  quitte  le  cuivre, 'il 
n est  pas  encore  durci  ; s’il  fait  résistance , et  s’il  ne  s’attache 

S oint  au  béton  , il  faut  le  retirer  ; alors  le  vernis  dur  est 
ans  son  degré  de  perfection. 

A l’égard  du  vernis  mou , on  en  forme  de  petites  boules , 
que  l’on  enveloppe  dans  du  tffietas  pour  servir  comme  noua 
allons  le  dire. 

On  tient , au  moyen  d’un  étau , la  planche  de  cuivre  snr 
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un  véchawl  dans  lequel  il  y a un  feu  mddîocre  ; on  lui  donne 
une  chaleur  mod<5rée  ; et  pvssant  alors  le  morceau  de  taf- 
fetas , dans  lequel  est  enfermi^e  la  boule  de  vernis , sur  la 

t)lanche  en  divers  sens , la  chaleur  fait  fondre  flouccment 
e vernis  , qui  se  fait  jour  au  travers  du  taffetas , et  se  ré- 
pand sur  la  surface  du  cuivre.  Lorsqu’on  croit  qu’il  y en  a 
suffisamment , on  se  sert  d’un  tampon  fait  avec  du  coton 
enfermé  dans  du  taffetas  , et  frappant  doucement  dans  toute 
l’étendue  de  la  planche , on  porte  par  ce  moyen  le  vernis 
dans  les  endroits  6ù  il  n’y  en  a pas,  et  on  ôte  ce  qu’il  y en 
a de  trop  dans  les  endroits  où  il  est  trop  abondant. 

Quand  cette  opération  est  faite  , on  remet  un  instant  la 
planche  sur  le  réchaud,  et  lorsque  le  vernis  a pris  une 
chaleur  égale  , qui  le  rend  luisant  par-tout , on  le  noircit 
de  la  même  maniéré  que  nous  avons  expliquée  en  parlant 
du  vernis  dur. 

La  planche  en  cet  état  ne  pr^ente  plus  d’un  côté  qu’une 
surface  noire  et  unie  , sur  laquelle  il  s’agit  de  tracer  le  des- 
sin qu’on  veut  graver. 

La  façon  la  plus  usitée  de  transmettre  sur  le  vernis  les 
traits  du  dessin  qu’on  doit  graver , est  de  frotter  ce  dessin 
par  derrière  avec  de  la  sanguine  mise  en  poudre  très-fine, 
ou  de  la  mine  de  plomb.  Lorsqu’on  a ainsi  rougi  ou  noirci 
l’envers  du  dessin  , de  maniéré  cependant  qu’il  n’y  ait  pas 
trop  de  cette  poudre  dont  on  s’est  servi , on  l’applique  sur 
le  vernis  par  le  côté  qui  est  rouge  ou  noir  : on  l’y  maintient 
avec  un  peu  de  cire  qu’on  met  aux  quatre  coins  du  dessin  ; 
ensuite  on  pass'e  avec  une  pointe  d’argent  ou  d’acier  qui  ne 
soit  pas  coupante  , quoique  fine  , sur  tous  les  traits  qu’on 
veut  transmettre  , et  ils  se  dessinent  ainsi  sur  le  vfinis  ; 
c’çst  ce  qu’on  appelle  calquer  le  dessin , après  quoi  on  Ôte 
le  dessin , et  pour  empêcher  que  ces  traits  légers  qu’on  a 
tracés  en  calquant  ne  s’effacent  lorsque  l’on  appuie  la  main 
sur  le  vernis  en  gravant , on  expose  la  planche  un  instant 
sur  un  feu  presque  éteint  , ou  sur  du  papier  enflammé  , et 
on  là  retire  dès  qu’on  s’apperçoit  que  le  vernis  rendu  un  peu 
humide,  a pu  imbiber  le  trait  du  calquage. 

Cette  façon  de  calquer,  la  plus  commune  et  la  plus  facile, 
n’est  pas  sans  inconvénient.  Les  objets  dessinés  ainsi  sur  la 
. planche  et  gravés  , se  trouvesont , dans  les  estampes  qu’on 
imprimera , placés  d’une  façon  contraire  à celle  dont  ils 
étoient  disposés  dans  le  dessin  ; il  paroîtra  conséquemment 
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tJarts  les  estampes  , que  les  liguics  lerontde  la  main  gaucii« 
les  actions  cruelles  sembloient  faire  de  la  main  droite  daiis 
le  dessin  qu  on  a calqué. 

Voici  les  différents  moyens  qu’on  a pour  éviter  cet  in- 
convénient. Si  le  dessin  original  est  fait  avec  la  sanguine  ou 
la  mine  de  plomb , il  faut , au  niôyen  de  la  presse  à imprimer 
les  estampes  , en  tirer  une  contre-épreuve  , c’est-à-dire  , 
transmettre  une  empreinte  de  l’original  sur  un  papier  blanc, 
en  faisant  passer  le  dessin  et  le  papier  qu’on  a posé  dessus 
sous  la  presse  ; alors  on  a une  représentation  du  dessin  ori- 
ginal dans  un  sens  contraire.  £n  faisant  ensuite  à l’égard 
de  cette  contre-épreuve  ce  qu’on  vient  de  prescrire  pour 
le  dessin  même , c'est-à-dire , en  calquant  la  contre-épreuve 
sur  la  ptanciie  , les  épreuves  qu’on  tirera  de  cette.planclie  , 
lorsqu’elle  sera  gravée  , offriront  les  objets  placés  du  même, 
sens  qu’ils  le  sont  sur  l’original. 

* Si  le  dessin  n’est  pas  fait  à la  sanguine  ou  à la  mine  de 
plomb  , et  qu’il  soit  lavé , dessiné  à l’encre  , ou  peint , il 
faut  se  servir  d’un  autre  moyen  que  voici,  ünprend  du  papier 
fin  vernissé  avec  l’esprit  de  térébenthine  , ou  le  vernis  d» 
Venise  , qui  sert  à vernir  les  tableaux  ; on  applique  ce  pa- 
pier qui  doit  être  sec  , et  qui  est  extraordinairement  trans- 
parent , sur  le  dessin  ou  sur  le  tableau  ; on  dessine  alors  les 
objets  que  l’on  voit  au  travers  avec  le  crayon  ou  l’encre  de 
la  Chine.  Ensuite  ôtant  le  p>apier  de  dessus  l’original , on 
le  retourne.  Les  traits  qu’on  aura  formés , et  qu’on  voit  aa 
travers,  y paroissent  disposés  d’une  façon  contraire  à ce  qu’ils 
sont  dans  l’original.  On  applique  sur  la  planche  le  côté  dit 
papier  sur  lequel  on  a dessiné  : on  met  entre  ce  papier  ver- 
nit et  la  planche  , une  feuille  de  papier  blanc , dont 
le  côté  qui  touche  à la  planche , doit  avoir  été  frotté  de  san- 
guine ou  de  mine  de  plomb  : on  assure  les  deux  papiers  avec 
de  la  cire,  pour  qu’ils  ne  varient  pas  ÿ et  on  cali^ue  avec  la 
pointe  en  appuyant  un  peu  plus  que  s’il  n’y  avoit  qu’un  seul 
papier  sur  la  planche.  Par  ce  moyen  on  a*un  calquage  tel 
qu’il  faut  qu’il  soit  pour  que  l’estampé  rende  les  objets  dis- 
posés comme  ils  le  sont  sur  le  dessin. 

Pour  se  conduire  dans  l’exécution  de  la  planche,  il  fau- 
dra consulter  la  contre-épreuve  ou  le  dessin  qu’on  aura  fait  : 
et  si,  pour  une  plus  grande  exactitude,  on  veut  se  servir  du 
dessin  ou  du  tableau  original , il  fau^le  placer  de  maniéré 
que  SC  réfiéchissant  dains  un  miroir , il  puisse  présenter 
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les  objets  du  sens  dont  ils  sont  tracés  sur  la  planche. 

Donnons  présentement  une  idée  générale  de  la  gravure  à 
l’eau-l'orte  ; ensuite  nous  dirons  de  quels  instruments  on  s« 
sert.  , ' 

Le  vernis  dont  on  a enduit  la  planche  est  de  telle  nature, 
que  si  on  verse  de  l'eau-forte  dessus  , elle  ne  produira  aucun 
effet;  mais  si  on  découvre  le  cuivre  en  quelque  endroit  en 
enlevant  ce  vernis  , l’eau-forte  s’introduisant  par  ce  moyen  , 
rongera  le  cuivre  dans  cet  endroit  , te  creusera  , et  ne  ces- 
sera de  le  dissoudre  , que  lorsqu’on  l’en  ôtera.  Il  s’agit  donc 
de  ne  découvrir  le  cuivre  que  dans  les  endroits  que  l’on  a 
dessein  de  creuser , et  de  livrer  ces  endroits  à l’effet  de 
l’eau-forte,  en  ne  la  laissant  opérer  qu’autant  de  temps  qu’il 
en  faut  pour  creuseu  les  endroits  dont  on  aura  ôté  le  vernis  ; 
on  se  sert  pour  cela  des  outils  qu’on  nomme  pointes  et 
échopes. 

La  façon  de  faire  des  pointes  la  plus  facile  , est  de  choisit 
des  aiguilles  A coudre  de  différentes  grosseurs^  d’en  armer 
de  petits  manches  de  bois  de  la  longueur  d’environ  cinq  ou 
six  pouces , et  de  les  aiguiser  pour  les  rendre  plus  ou  moins 
bues , suivant  l’usage  qu'on  en  veut  faire.  Quant  à la  ma- 
niéré de  les  monter,  c’est  ordinairement  une  virole  de  cui- 
vre qui  les  unit  au  bois  , au  moyen  d’un  peu  de  mastic  ou 
de  cire  d’Espagne.  On  appelle  du  nom  de  pointes  en  général 
toutes  ces  sortes  d’outils  ; mais  le  nom  à'échopes  distingue 
celles  des  pointes  dont  on  applatit  un  des  côtés,  en  sorte 
que  l’extrémité  n’en  soit  pas  pai'faitement  ronde , mais  qu’il 
s’y  trouve  une  espece  de  biseau. 

Quand  on  a tracé  sur  la  planche , en  ôtant  le  vernis  avec 
les  pointes  et  les  échopes,  tout  ce  qui  peut  contribuer  ô 
rendre  plus  exactement  le  dessin  ou  le  tableau  qu’on  a en- 
trepris de  graver , il  faut  examiner  si  le  vernis  ne  se  trouve 
pas  égrati^é  dans  les  endi'oits  où  il  ne  doit  pas  l’ètre , soit 
par  l’effet  du  hasard , soit  parce  qu’on  a fait  quelques  faux 
traits  ; et  lorsqu’on  a remarqué  ces  petits  défauts  , on  les  « 

couvre  avec  un  mélange  de  noir  de  fumée  en  poudre , et  de 
vernis  de  'Venise.  Après  avoir  donné  à ce  mélange  assez  de 
corps  pour  qu’il  couvre  les  ti'aits  qu’on  veut  faire  dispa- 
roitre , on  l’applique  avec  des  pinceaux  à laver  ou  à peindre 
en  miniature. 

L’eau-forte  dont  oy  doit  se  servif  n’est  pas  la  même  pour 
le  vernis  dur  et  pour  le  vernis  mou.  Les  Graveurs  ont  aussi  des 
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Recettes  parti ciilieres  pour  ces  eaux  - fortes.  Ils  appellent 
eau-forte  à cou/er,- celle  qu’ils  emploient  pour  le  vernis  dur  ; 
et  eau-forte  de  départ  , celle  dont  ils  se  servent  pour  le  ver- 
nis mou  ; cette  derniere  est  en  effet  la  même  que  celle  que 
les  Affineurs  emploient  pour  le  départ  : voyez  Apfineuk. 

Quand  on  veut  mettre  l’eau-foi1e  sur  la  planche  dans  le 
vernis  de  laquelle  on  a gravé  le  dessin  , on  commence  par 
border  la  planche  avec  de  la  cire , afin  qu’elle  puisse  retenir 
l’eau-forte.  La*  cire  dont  les  sculpteurs  se  servent  pour  leurs 
modèles  est  très-propre  à cet  usage.  On  l’amollit  assez  aisé- 
ment en  la  maniant  * si  c’est  en  été  ; si  c’est  en  hiver , on 
ramollit  au  feu.  Avec  celte  cire  ainsi  ramollie  , on  fait  au- 
tour de  la  planche  un  bord  haut  d’environ  un  pouce , en 
forme  de  petite  muraille  ; en  sorte  qu’en  posant  la  plandie 
à plat  et  bien  de  niveau,  et  y versant  ensuite  l’eau-forte  , 
elle  y soit  retenue  pçr  le  moyen  de  ce  bord  de  cire , sans 
qu’elle  puisse  couler  ni  se  répandre.  On  pratique  à l’un  des 
coins  de  celte  petite  muraille  de  cire  , une  gouttière  ou  petit 
canal , pour  verser  plus  commodément  l’eau- forte. 

La  planche  étant  ainsi  bordée  , on  y verse  l’eau-forte  af- 
foiblie  au  degré  convenable  , jusqu’à  ce  qu’elle  en  soit  cou- 
verte d’un  travers  de  doigt.  Quand  on  juge  que  l’eau-forte  a 
agi  suffisamment  dans  les  touches  fortes , et  qu’elle  com- 
mence à faire  son  effet  sur  les  touches  tendres  ( ce  qui  est 
lacile  à connoîire  en  découvrânt  un  peu  le  cuivre  avec  un 
charbon  doux  sur  les  lointains  ) , on  verse  l’eau-forte  dans 
un  pot  de  fa’iance  , et  l’on  remet  tout  de  suite  de  l’eau  com- 
mune sur  la  planche  , pour  en  ôter  et  éteindre  ce  qui  peut 
rester  d’eau-forte  dans  la  gravure. 

Pour  ôter  le  vernis  de  dessus  la  planche , après  que  l’eau- 
forte  y a fait  tout  l’effet  que  l’on  désire , on  se  sert  d’un 
cliarbon  de  saule,  que  l’on  passe  sur  la  planche  en  frottant 
fortement , et  en  mouillant  d’eau  commune  ou  d’huile  la 
planche  et  le  charbon. 

Lorsque  le  vtrnis  est  ôté  de  dessus  la  planche  , le  cuivre 
demeure  d’une  couleur  désagréable , qu  on  enleve  aisi’ment 
en  le  frottant  avec  un  linge  trempé  dans  de  l’eau  mêlée 
d’une  petite  quantité  d’eau-forte.  Ensuite  après  l’avoir  es- 
suyée avec  UB  linge  sec  et  chaud , on  l’arrose  d’un  peu 
d’iiuile  d’olive  : on  la  frotte  de  nouveau  assez  fortement 
avec  un  morceau  de  feutre  de  cliapcau,  et  enfin  on  l’essuie 
avec  lu)  linge  biea  sec. 
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Mais  cette  opération  fait  perdre  beaucoup  de  temps  k 
l’artiste  : il  n'est  pas  possible  d’évaluer  précisément  celui 
pendant  lequel  on  doit  laisser  l’eau-forte  sur  les  planches , 

SarcC  que  les  calculs  et  les  observations  dépendent  de  trop 
e causes  accidentelles  , pour  qu’on  puisse  agir  d’une  ma- 
niéré fixe  et  invariable.  L’eau-forte  agit  plus  ou  moins  sur 
les  planches,  selon  sa  qualité:  le  cuivre,  d’ailleurs,  n’est 
pas  toujours  également  docile  ; celui  qui  est  aigre  se  dissout 
trop  tôt,  celui. qui  est  mou  résiste  davantage  : l’air  influe 
sc'iisiblement  aussi  sur  l’effet  de  l’eau-forte  , en  le  retardant 
par  sa  fraîcheur,  l’accélérant  par  sa  chsieur , et  en  y causant 
des  différences  sensibles  par  son  humidité  ; enfin,  la  ma- 
niéré de  se  servir  des  outils , la  dillérence  des  pointes 
émoussées  ou  coupantes  , ne  contribuent  pas  moins  à faci- 
liter à l’eau-forte  l’entrée  du  cuivre  , qu’à  lui  laisser  plus  de 
peine  à l’entamer.  Tous  ces  inconvénients  empêchent  sou- 
vent qu’une  planche  ne  soit  à un  certain  degré  de  perfec- 
tion : les  tailles  n’étant  pas  approfondies  avec  une  juste  dé- 
gradation , elles  sont  souvent  trop  creuses  ; et  lorsqu’on 
les  remplit  avec  le  noir  d’impression , les  objets  paroissent 
trop  noirs  sur  l’estampe  , et  ne  font  pas  l’illusion  qu’ils  de- 
vroient  causer.  \ 

Quelle  sagacité , quelle  intelligence  ne  sont  donc  pas 
nécessairesau  Graveur,  pour  estimer  le  tentps  qui  est  suflisant 
pour  l’opération  de  l’eau-forte  sur  les  tailles  ! Combien  de 
ibis  ne  faut-il  pas  qu’il  suspende  cette  opération  pour  voir 
si  elle  a assez  mordu , pour  remettre  sa  planclie  en  état  , 
la  recouvrir  de  vernis,  l’exposer  de  nouveau  à l’action  de 
l’eau-forte,  et  réitérer  son  travail  jusqu’à  ce  qu’il  soit  par- 
venu à la  juste  dégradation  des  traits  qu’il  a tracés. 

Pour  surmonter  toutes  ces  dilhcultés,  simplifier  l’opér.a- 
tion  de  l’eau-forte , et  la  rendre  plus  sûre  , la  planche  étant 

{iréparée  à l’ordinaire  et  couverte  de  vernis  , on  l’attache 
lorizontalement  dans  le  fond  d’une  boîte  plus  grande  que 
la  planche  de  cuivre  , et  enduite  de  suif,  pour  qu’elle  con- 
tienne mieux  l’eau-forte.  Pour  que  la  va]>eur  de  cette  li- 
queur corrosive  ne  nuise  pas  à celui  qui  est  chargé  de  la 
faire  mordre  , on  adapte  à la  boîte  un  couvercle  dans  lequel 
est  enchâssée  ime  vitre  ou  une  glace  dans  un  c:idre  de  fer 
blanc  ou  d’un  autre  métal.  Après  avoir  placé  cette  boite  sw 
scs  genoux,  on  la  balotle  en  liaussant  et  baissant  les  Lords 
alternativement , alin  que  l’eau-forlc  qui  passe  sur  le  vernis 
• an 
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BU  premier  mouvement,  y repasse  au  second,  et  ainsi  de  i 

suite.  En  la  baloltant  ainsi  on  la  lait  beaucoup  mieux  pren- 

dit;.  I, 'artiste  par  ce  moyen  gagne  un  temps  considéralde;  ce 

qtii  n’est  pas  un  objet  des  moins  importants.  1 

Quoitjue  celte  maniéré  de  balolter  reau-1'orte  sur  les  ge-  | 

noux  , en  tenant  les  deux  côtés  de  la  boîte  avec  les  deux 
mains  , et  en  les  soulevant  un  peu  l’une  après  l'autre,  soit  | 

meilleure  que  celle  de  la  laisser  séjourner  sur  les  plancbes  , t 

cette  manœuvre  ne  laisse  pas  d’employer  un  temps  consi-  j 

dérable,  et  d’occuper  un  lioinme  qui  seroit  nécessaire  ail-  î 

leurs.  C’est  ce  qui  a fait  imaginer  une  nricbine  composée  ^ 

d’une  cage  de  1er  qui  renrerine  deux  roues  et  deux  pi-  '.-l 

gnons.  Sur  la  première  roue  est  rivé  un  tambour  ou  barillet  ;1 

contenant  un  fort  ressort  dont  l’arbre  commun  porte  un  ^ 

rocket  ou  roue  dont  les  dents  ont  uiu;  ligure  à-peu-près  sem-  I 

blable  à celles  d’une  creinaillere  de  clieininée  ; et  l’un  des  1 

montants  de  la  maebine  a un  encliijuctage , c'est-à-dire  un  i 

crochet , un  cliquet  et  son  ressort.  Ce  cliquet  est  ure  espece 
de  petit  levier  qu’on  emploie  lorsqu’on  veut  qu’une  roue 
tourne  dans  un  sens , sans  qu'elle  puisse  tourner  dans  un 
sens  contraire.  Tous  ces  instruments  servent  à remonter  le 
grand  ressort  et  à lui  donner  la  bande  nécessaire.  La  deuxieme 
roue  est  enarbréc  sur  le  premier  pignon , et  s’engrene  dans 
le  second  qui  porte  sur  un  de  scs  pivots  un  roebet  à trois 
dents,  qui  est  extérieur  à laçage.  Au  moyen  de  celte  ma- 
chine on  donne  à l’eau-forte  le  balancement  qui  lui  est 
nécessaire  pour  mordre  également  sur  la  planche  de  cuivre 
et  y faire  une  belle  gravure. 

Gravure  au  burin  ou  en  taille-douce. 

IjB  cuivre  rouge  est  aussi  celui  qu’on  choisit  pour  graver 
au  burin  ; il  faut  qu’il  ait  les  memes  qualités  pour  être  propre 
à cette  sorte  de  gravure  que  pour  servir  à graver  à l’eau- 
forte  ; il  faut  aussi  qu’il  soit  préparé  de  même  , et  sur-tout 
qu’il  soit  parfaitement  propre  , uni  et  lisse. 

Les  outils  qu’on  nomme  burins  se  font  de  l’acier  le  plus 
pur  et  le  meilleur  ; ils  sont  ordinairement  ou  en  losange, 
ou  quarrés.  Le  burin  le  plus  commode  en  général , et  qui 
est  d’un  plus  fréquent  usage  , est  celui  qui  n’est  ni  trop 
long  ni  trop  court,  dont  la  lorme  est  entre  le  losange  et  le 
quairé , qui  est  assez  délié  par  le  bout , mais  en  sorte  que  ♦ 
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celle  finesse  ne  vienne  pas  de  trop  loin  , pourqn  il  conserve 
du'  corps  et  de  la  force  : car  il  casse  ou  plie  s’il  esl  delie  dans 
toute  sa  longueur,  ou  «tguisé  trop  f-galemont. 

H faut  oliscrver  que  le  Graveur  doit  avoir  soin  que  son 
Lurln  soit  toujours  parfaitement  aiguisé  , et  qu’il  n’ait  jamais 
la  pointe  émoussée  , s’il  veut  que  sa  gravure  soit  nette  et  <jue 
son  ouvra^-e  soit  propre.  Iæ  burin  a quatre  côtes;  ü nest 
nécessaire  d’aiguiser  que  les  deux  dont  la  reunion  forme  la 
pointe  de  l oulil.  C’est  sur  une  pierre  à liuile  bien  choisie 
que  se  fait  l’opémlion  d’aiguiser  le  burin.  Quant  a la  mon- 
ture du  burin  dont  on  n’a  pas  encore  parlé , clie  se  lait  de 
Lois  : on  la  lient  plus  longue  ou  plus  courte  , selon  quon 

le  jugea  propos.  , r i- 

Pour  ^raver  sur  le  cuivre  au  bunn  , il  faut  peu  d apprêt 
et  peu  d outils.  Une  planche  de  cuivre  rouge  b.cn  polie  ; 
un  coussinet  de  cuir  rempli  de  son  ou  de  ame  pour  la  sou- 
tenir ; une  pointe  d’acier  pour  tracer  ; divers  burins  bien 
acérés  pour  inciser  le  cuivre  ; un  outil  d acier  quia  dun 
bout  un  brunissoir  pour  polir  le  cuivre  ou  reparer  les  lautes  , 
et  de  l’autre  bout  un  grattoir  triangulaire  cl  Irancbant  poul- 
ie ratisser  ; une  pierre  à l’huile  montée  sur  son  bois  pour 
ailiUcr  les  burins;  enHn,  un  tampon  de  feutre  noirci  dont 
on  frotte  la  planche  pour  en  remplir  les  traits  , et  les  mieux 
distinguer  à mesure  que  la  gravure  s avance  , sont  tout 
l'équipa ‘'e  d’un  Graveur  au  burin,  n ayant  besoin  d ailleurs 
d’aucim  autre  apprêt  pour  préparer  sa  planche  ni  pour  a 
^raver  : tout  dépend  d’un  grand  goôt  de  dessin  pour  la 
disposition , et  d’une  main  sure  et  légère  pour  1 execution. 
Aussi  un  Graveur,  soit  à l’eau-lorle,  soit  .-m  burin , ne  sau- 
roll  trop  s’y  appliquer  , parce  que  c est  de  son  babilc-le  en 
ce  «'cnre  et  de  la  hardiesse  de  scs  traits  que  dépend  la  beauie 
dc^’ses  ouvrage»;  il  ne  doit  jamais  sastrc.ndrc  a copier  si 

servilement  les  sujets  qu’il  veut  graver,  qu  .l  ne  les  rectifie 

quelquefois  lorsque  le  peintre  ou  le  sculpteur  y a laisse 
uuelque  défaut.  Il  ne  doit  pas  oublier  que  pour  trav.-iillcr 
Dioprement , il  faut  que  son  burin  glisse  toujours  horizon- 
falement  sur  le  cuivre  ; qu’après  avoir  conmiencé  un  trait 
d’une  finesse  extrême  , pour  peu  qu’il  soulève  son  poignet, 
• il  approfondit  et  élargit  la  taille;  et  quen  renuittant  sa 
main  dans  sa  première  irosillon  , il  finit  par  un  trait  aussi 
délicat  que  celui  par  lequel  il  a commencé  ; que  lorsqu  il 
esl  question  do  tailles  courtes , il  doit  tourner  doucciuctit 
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la  planclie  avec  sa  main  gaiiciie  , et  faire  en  sorte  que  son 
niouvenient  réponde  à celui  que  luit  le  burin  ; qu'il  doit 
connoi'lre  comment  les  tailles  s’ajustent  entre  elles,  celles 
qui  conviennent  à cliaque  sujet,  et  quels  sont  les  ouvrages 
qu’il  faut  ébaucher  à l’eau-lorte  ou  exécuter  en  entier  an 
burin.  Enfin , lorsque  ses  hurins  sont  trop  durs  , et  par  con- 
séquent trop  cassants , il  doit  savoir  les  adoucir  au  point 
qu’il  convient , par  le  moyen  de  la  trern|>c  dans  l’eau  ou  dans 
le  suif , et  en  changer  à propos  dès  que  leur  pointe  com- 
mence à s’émousser. 

Gravure  en  maniéré  noire. 

Cette  gravure  a l’avantage  d’clre  beaucoup  plus  prompte 
et  plus  expéditive  que  celle  en  taille-douce.  La  préparation  v 

du  cuivre  en  est  longue  et  ennuyeuse  , mais  on  peut  se  re- 
poser de  ce  travail  sur  des  gens  qu’on  aura  dresses  à cela  ; il 
ne  s’agit  que  d’un  peu  de  soin  , d’attention  et  de  patience. 

Pour  cette  préparation,  on  se  sert  d’un  outil  d'acier  ap- 
pelé berceau,  qui  est  d’une  forme  circulaire , aHn  qu’on  puisse 
le  conduire  sur  la  planche  sans  qu’il  s’y  engage;  il  est  armé 
de  petites  dents  très-Hnes  , formées  par  les  hachures  que. 
l’on  a faites  à l’outil  en  gravant  dessus  des  traits  droits , fort 
près  les  uns  des  autres , et  très-également. 

On  balance  ce  berceau  sur  la  planche  sans  appuyer  beau- 
coup, en  sens  horizontal,  en  sens  vertical, et  en  diagonale. 

Il  faut  recommencer  cette  opération  environ  vingt  fois  pour 
que  le  grain  marqué  sur  le  cuivre  soit  d’un  velouté  égal  par- 
tout et  oien  moëlleux  ;•  car  c’est  de  l’égalité  et  de  la  finesse 
des  hachures  marquées  par  l’inslriiment  sur  la  planche  de 
cuivre  , que  dépend 'toute  la  beauté  de  cette  gravure.  C’est 
cette  finesse  de  hachures  en  tous  sens  que  l’on  appelle  grain 
velouté  et  moelleux , parce  que  si  on  imprirnoit  avec  cette 
planche  ainsi  préparée  , elle  donneroit  au  papier  l’apparence 
d’un  velours  de  la  même  couleur  qu’on  auroit  employée 
pour  l'impression. 

Quand  la  planche  est  entièrement  préparée  comme  nous 
venons  de  le  dire  , on  calque  son  trait  sur  le  cuivre  en  frot- 
tant le  papier  du  trait  par  derrière  avec  de  la  craie  : comme 
elle  ne  tient  pas  beaucoup , on  peut  le  redessiner  ensuite 
avec  de  la  mine  de  plomb  ou  de  l’encre  de  la  Chine. 

Celte  gravure  se  fait  en  grattant  et  usant  le  grain  de  la 
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planche,  <lo  façon  qu’on  ne  le  laisse  pur  que  dans  les  tou~ 
fhes  les  plus  fortes.  On  coninience  tl’abord  par  les  masses 
(le  luiuiere  ; on  va  peu-A-peii  dans  les  reJlels  ; après  quoi 
l’on  noircit  toute  la  planche  avec  un  tampon  de  feutre  pour 
en  voir  l’eflet.  ' 

Celle  gravure  n’est  j)as  propre  k toutes  sortes  de  sujets 
comme  celte  au  burin  : ct;ux  qui  demandent  de  robseurit(^, 
comme  les  elfets  de  nuit  et  les  tableaux  où  il  y a beaucoup 
de  bruns  , sont  les  plus  iaciles  à traiter.  Elle  a le  défaut  de 
manquer  de  fermeté,  et  ce  grain  dont  elle  est  composée  , 
lui  donne  une  certaine  mollesse  qui  n’est  pas  lacilement  sus- 
ceplib'e  d'une  louche  hardie.  Elle  est  cependant  ca[>able  de 
grands  efl'els , par  l'union  et  l’obscurité  qu’elle  laisse  dans 
les  masses  ; mais  elle  ne  se  prête  pas  assez  aux  saillies  plei- 
nes de  feu  que  la  gravure  à l’eau-forte  peut  recevoir  d’un 
habile  dessiiuitcur. 

D'ailleurs,  il  est  beaucoup  plus  difficile  à imprimer, 

{>arce  que  les  lumières  et  les  coups  de  clair  qui  doiviuit  être 
)ien  nettoyés,  sont  creux  sur  la  planche;  ce  qui  demande 
beaucoup  de  soin  et  d'attention. 

I^e  papier  sur  lequel  on  veut  • imprimer  doit  être  vieux 
trempé,  et  d'une  paie  fine  et  moelleuse.  Pour  l’encre,  il 
faut  emj)loyer  le  plus  beau  noir  d’Allemagne  , encrer  la 
planche  fortement  , et  l’essuyer  avec  la  main , et  non  avec 
un  torchon.  11  est  encore  à remarquer  que  celte  gravure  ne 
tire  pas  un  grand  nombre  de  bonnes  épreuves  , et  que  les 
planches  s’usent  fort  promptement. 

Gravure  en  plui^ieurs  couleurs. 

La  gravure  coloriée  imite  assez  bien  la  peinture  ; c’est 
la  gravure  en  maniéré  noire  qui  a donné  occasion  de  l’in- 
venter. • 

Elle  se  fait  avec  plusieurs  planches  qui  doivent  représen- 
ter un  seul  sujet , et  qu’on  imprime  chacune  avec  sa  cou- 
leur particulière  sur  le  même  papier.  Jusqu’à  présent  on  ne 
s’est  servi,  pour  ‘00116  gravure  , que  de  trois  jilanchcs  de 
cuivre  de  même  grandeur.  Ces  trois  planclies  sont  grimées  , 
c’est-à-dire  , gravées  et  préparées  comme  pour  la  maniéré 
noire  , et  l’on  dessine  sur  chacune  le  meme  dessin.  Chaque 
planche  est  destinée  à être  imprimée  d’une  seule  couleur  : il 
y en  a une  pour  le  rouge , l’autre  pour  le  bleu , et  la  der- 
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nicre  pour  le  Jaune.  On  efface  sur  celle  qui  doit  être  inipri- 
niée  en  rouge  , toutes  les  p.arties  du  dessin  où  il  ne  doit  pas 
entrer  du  rouge.  Sur  la  pl.anclte  qui  doit  être  Urée  en  bleu  , 
on  efface  tout-à-fait  les  choses  qui  sont  rouges,  et  l’on  ne 
fait  qu’attendrir  celles  qui  doivent  participer  de  ces  deux 
couleurs.  On  en  fait  de  mêiue  sur  la  planclie  destinée  pour 
le  jaune.  On  imprime  ensuite  chacune  de  ces  planclies  siur 
le  même  papier,  avec  la  couleur  qui  lui  convient. 

Toutes  les  couleurs  qu’on  emplole^our  cette  impression 
doivent  être  transparentes  , en  sorte  qu’elles  paroissimt  sur 
l’épreuve  l une  au  travers  de  l’autre  : il  en  résulte  un  mélange 
qui  imite  plus  parfaitement  le  cohiris  du  tableau. 

On  est  quelquefois  obligé  de  H^er  deux  planches  pour 
la  même  couleur. 

Pour  faire  un  plus  grand  effet  , et  pour  conserver  plus 
long-  temps  ces  épreuves  , et  les  faire  mieux  ressembler  à la 
peinture  , on  passe  par-dessus  un  vernis  pareil  à celui  que 
l’on  met  sur  les  tableaux. 

Cette  peinture  réussit  assez  bien  à imiter  les  plantes  , les 
fruits  , les  anatomies.  Ix:  défaut  général  de  celte  production 
est  que  le  bleu  y domine  trop , ce  qu’on  pourroit  éviter  en 
employant  plus  de  trois  planches  et  plus  de  trois  couleurs. 
M.  le  Blond,  Anglois  , auteur  de  celte  invention  , ny  a 
employé  que  le  rouge  , le  jaune  et  le  bleu  , parce  qu’il  pré- 
tendoit  qu’avec  le  mélange  de  ces  trois  couleius  on  peut 
composer  toutes  les  autres  : mais  il  est  certain  que  le  mé- 
lange de  ces  trois  couleurs  seules  est  toujours  dur  et  mal 
entendu. 

On  voit , par  ce  qui  vient  d’être  dit,  que  cet  art  se  réduit 
à représenter  un  objet  quelconque  avec  trois  couleurs,  par 
le  moyen  de  trois  planches  qui  doivent  se  rapporter  sur  le 
môme  papier  ; à faire  les  dessins  sur  chacune  de  ces  trois 
pranches , de  façon  que  les  trois  dessins  s’accordent  exacte- 
ment ; entin  à tirer  les  trois  planches  avec  assez  d’adresse  , 
pour  qu’on  ne  s’appterçolve  point , après  l’impression,  de  la 
façon  dont  elles  ont  été  tirées, 

Lorsqu’on  veut  opérer  plus  promptement , on  se  sert  de 
qiwtre  planches  ; il  est  même  des  cas  où  l’on  en  emploie 
une  cinquième  , lorsqu’il  est  cjueslion  de  rendre  les  transjet- 
rentyl’im  tableau,  comnte.  les  vitres  dans  l’architecture , les 
voiles  dans  les  draperies  , et  les  nuées  dans  les  ciels.  Pour 
cet  effet , on  eliarge  la  première  j)lanche  de  tout  le  noir  du 
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tableau  ; et  pour  que  l’ensemble  ne  tienne  pas  trop  de  la 
tuanierc  noire , on  ménage  dans  les  autres  planches  de  la 
grenuro  qui  jouisse  glacer  ou  laisser  appercevoir  sur  ce  noir; 
c’est  pourquoi  on  a soin  de  tenir  les  denji-leinles  de  cette 
première  piaiiclie  un  peu  l’oibles  pour  que  son  (‘preuve  re- 
çoive la  couleur  des  autres  planches  sans  It's  salir.  La  se- 
conde planche  qui  doit  imprimer  en  bleu  doit  être  beaucoup 
moins  l’orte  de  grenure  quelle  ne  l’est  lorsqu’on  n’emploie 
que  trois  planches.  ^ troisième  et  la  quatrième  planche 
qui  sont  destinées  pour  le  jaune  et  le  rouge  , et  qui  servent 
à foncer  les  ombres  lorsqu’on  ne  se  sert  que  de  trois  plan- 
ches , ne  doivent  être  cha^ées  que  des  parties  qui  impri- 
ment en  jaune  et  en  roflp;  , (quoiqu’on  puisse  y ajouter 
quelquefois  des  couleurs  qui  glaceront  ou  sei  oiil  assez  trans- 
parentes pour  fondre  ensemble  les  deux  couleurs  et  en  pro- 
duire d’autres  par  leur  réunion.  C’est  air\si  que  le  mélange 
du  bleu  et  du  jaune  produit  le  verd,et  quh.^celui  du  rouge 
et  du  bleu  donne  la  couleur  pourjire. 

On  grene  sur  toute  sa  superficie  le  cuivre  destiné  pour  la 
planche  noire  ; et  en  laissant  sur  les  autres  de  grandes  pla- 
ces qui  demeiu'ent  polies  , on  s’évite  la  peine  de  grener,  de 
ratisser  , et  de  polir  des  endroits  qui  ne  doivent  rien  fournir 
à l’impression. 

Lorsqu’il  est  question  de  faire  sentir  la  transparence  que 
ne  peut  plus  donner  le  papier  blanc  qui  fait  le  clair  des 
teintes , comme  étant  cliargé  de  dlflérentes  couleurs , on 
est  obligé,  d’avoir  recours  à une  cinquième  planche , ou 
plutôt  à l’une  des  quatre  qu’on  a déj.^  ' travaillées.  Ainsi , en 
supposant  qu’on  veuille  rendre  les  viti’es  d’un  palais , la 
planche  rouge  n’ayant  rien  fourni  pour  ce  palais  , doit 
avoir  une  place  fort  large  sans  grenure , dont  on  profite 
pour  y graver  au  burin  quelques  traits  qui , imprimés 
blanc  sur  le  bleuâtre  des  vitres , rendront  la  transparence 
de  l’original , et  épargneront  une  cinquième  planche  ; de 
sorte  qu’on  peut  profiter  des  places'  vuides  de  ciiaque  plan- 
che pour  donner  de  certaines  touches  propres  à augmenter 
la  force  de  la  peinture , parce  que  la  même  planche  peut 
imprimer  sous  un  même  tour  de  presse  plusieurs  couleurs  h la 
fois , et  qu’on  peut  mettre  des  teintes  dlflérentes  dans  des 
parties  assez  éloignées  les  unes  des  autres  pour  pouve^  les 
ctendre  et  les  essuyer  sans  les  confondre.  Un  imprimeur 
intelligent , maître  de  disposer  de  toutes  ses  nuances , et 
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ije  les  éclaircir  avec  le  blanc  ajouté  , a l’attention  de  con- 
sulter le  ton  dominant  des  couleurs  pour  en  consulter  1 liar- 
nionie. 

Le  papier  dont  on  se  sert  pour  l’impression  doit  avoir 
trempe  au  moins  vingt-quatie  beures , ou  même  un  jieu 
plus,  avant  d'ètre  mis  sous  la  presse.  On  peut  tirer  cjuatre 
ou  cinq  planches  de  suite  sans  laisser  sécher  1rs  couleurs  ; 
elles  se  marient  be.iucoup  mieux , à moins  que  quelque 
obstacle  ne  s'y  oppose  ; pour  lors  on  laisse  séclicr  le  pa- 
pier à cliaque  couleur , et  on  a soin  de  le  mouiller  poiu' 
recevoir  de  nouvelles  planches. 

Gravure  en  bois. 


IjC  Graveur  en  bois  est  celui  qui , par  des  Incisions  qu’il 
fait  dans  le  bois  , le  rend  propre  à en  tirer  des  figures. 

L’origine  de  la  gravure  en  bois  remonte  à la  plus  liante 
antiquité.  Le  désir  de  transmettre  à la  postérité  le  souvenir 
<le  tout  ce  qui  pouvoit  l’intéressc^r,  lit  inventer  cet  art , qui 
lit  bientôt  des  progrès  considér;diles , et  qui  se  répandit  in- 
sensiblement chez  beaucoup  de  nations,  rarvenu  plus  tard 
en  Europe  , nous  n’avons  profilé  de  cette  ingénieuse  décou- 
verte qu  après  avoir  commercé  en  Asie  avec  les' Cliiiiois  et 
les  Indiens.  Quoique  la  gravure  sur  bois  en  camnieu  ou  en 
clair-obscur  soit  également  tiès-ancienne  , et  (ju’clle  doive 
sa  naissance  à la  peinture  , c]ui  ne  sc  sen'oit  d’abord  que 
d’une  seule  couleur  , son  époque  en  Europe , ainsi  que  celle 
de  la  gravure  en  bois , ne  date  pas  de  plus  loin  que  le  quin- 
zième siccle. 

On  distingue  la  gravure  en  bois  en  quatre  especes;  celle 
qui  est  malte  et  de  relief;  la  gravure  eiscreiix  ; celle  qu’on 
emploie  pour  les  e.slampcs  , les  vignettes  et  l’impression  ; et 
enfin  la  gravure  en  clair-obscur  , que  les  artistes  nomment 
gravure  en  camaïeu.  De  toutes  ces  especes  dillércnles  de 
gravure,  cwlle  qui  demande  le  plus  de  comioissanccs , qui 
est  la  plus  délicate  et  la  plus  parfaite, est  celle  des  estampes, 
les  autres  n’étant , à proprement  parler , que  des  ébaudies 
de  celle-ci. 

L<;s  outils  du  Graveur  en  bois  sont  totalement  différents 
de  ceux  du  Graveur  en  cuivre.  On  peut  voir  leur  figure  tant 
ancienne  que  moderne  , la  maniéré  do  les  fabriquer,  la  mé- 
tliodc  de  les  Ircmpcr,  et  les  picircs  les  plus  propres  à les 
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aiguiser , dans  le  second  lome  du  Traité  historique  et  pratique 
de  la  Gravure  en  bois  , par  M.  Papillon  ; on  y apprendra  la 
situation  dans  laquelle  doit  ôlre  le  corps  du  Graveur , la 
position  des  mains,  et  les  réglés  d’un  art  que  la  longueur 
d’une  pratique  réfléchie  , jointe  à la  lecture  des  bons  livres 
et  h la  connoissance  des  ouvrages  des  plus  fameuse  maîtres  , 
a fait  trouver  à un  artiste  aussi  intelligent  que  zélé  pour  son 
art.  C’est  sous  un  tel  guide  que  ceux  qui  voudront  s’y  appli- 
quer sauront  quels  sont  les  bois  les  plus  propres  à la  gra- 
vure ; comment  on  doit  les  vuider  proprement , en  dégager 
les  contours , y faire  des  tailles  ou  des  traits  en  long , des 
entretailles  ou  traits  plus  courts  insérés  entre  les  longs,  et 
des  pointillés  ou  traits  formés  par  des  points  séparés  les  uns 
des  autres  ; comment  ils  doivent  donner  l’ordonnance  aux 
différentes  parties  de  leur  dessin  , et  représenter  toute  sorte  , 
de  sujets  par  le  moyen  des  diflérentes  tailles.  Peu  content 
d’avoir  perfectionné  son  art  par  tout  ce  qu’il  a pu  inventer 
d'utile,  cet  artiste  célébré  enseigne  encore  la  meilleure  fa- 
çon de  faire  le  vernis,  l’encre  pour  imprimer  en  bois,  les 
couleurs  pour  l’impression  en  cama’îeu  ; la  méthode  d’inr- 
primer  nettement  les  planches  gravées  sur  bois  ; le  moyen 
de  tirer  les  contre-épreuves  des  anciennes  estampes,  et  de 
faire  reparoître  l’impression  des  livres  , et  l'écriture. 

Quoiqu’on  fasse  sur  cuivre  de  très  belles  gravures  , M.  Pa- 
pillon prétend  que  la  gravure  en  bois  mérite  la  préférence, 
en  ce  qu’elle  est  d’une  plus  difficile  et  plus  longue  exécution: 
qu’elle  exige  de  plus  grands  soins  et  une  plus  forte  atten- 
tention  ; qu’elle  épargne  aux  imprimeurs  la  dépense  d’une 
seconde  impression  ; qu’elle  se  tire  avec  la  lettre  ; qu’on 
n’est  pas  obligt*  de  se  servir  de  l’imprimeur  en  taille-douce; 

3ii’après  avoir  tir^  une  immense  quantité  d’épreuves  , les 
ernleres  ne  paroissent  pas  moins  belles  que  les  premières; 
qu’il  ne  faut  point  mouiller  plusieurs  fois  le  papier,  l’expo- 
ser ainsi  .à  se  salir  , s’échauffer  ou  se  moisir. 

On  ne  sera  point  surpris  qu’une  planclie  de  cuivre  donne 
moins  d’épreuves  qu’une  planche  en  bois  , si  on  fait  atten- 
tion que  pour  imprimer  la  planche  en  cuivre  on  la  bar- 
bouille d'encre  avec  un  tampon,  et  que  pour  faire  entrer 
cette  encre  dans  les  traits  de  la  gravui’e , on  essuie  forte- 
ment la  planche  avec  dos  torchons , ce  qui  découvre  et 
efface  entièrement  la  gravure  en  peu  de  temps;  au  lieu  que 
les  planches  en  bois , apres  qu’elles  ont  été  imbibées  d’encre 
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avec  le*  balles  , nont  besoin  d’aucun  frottement , ce  qui  les 
conserve  toujours  également  bonnes  à donner  de  nouvelles 
épreuves  aussi  belles  que  les  premières.  11  y a même  celle 
différence  enlre  les  deux  gravures , c’est  que  les  épreuves 
d’une  planche  en  bols  qui  cüininence  à s’user  , viennent  plus 
noires  ; au  lieu  que  les  planches  en  cuivre  , qui, sont  dans 
cet  état  ,ne  donnent  aucune  ligure  sensible. 

Pour  avoir  des  estampes  gravées  en  bois  aussi  belles  que 
celles  qui  se  font  sur  le  cuivre,  et  pour  empèclier  que  les 
tailles  d'une  planche  qui  a beaucoup  tiré  ne  se  paient , ou 
V ne  se  bouchent  point , voici  le  nu-canisme  ingénieux  qu’a 

inventé  iVI.  Papillon.  On  grave  d’aboid  une  planche  sur 
bois  sans  y faire  des  entretailles;  on  en  fait  ensuite  une  se- 
conde sur  laquelle  les  tailles  , faites  à propos  dans  les  mas- 
ses , forment  des  enlretailles  en  entrant  ties-juste  dans  les 
tailles  de  la  première  planche.  Lorsqu’on  veut  tripler  ou 
quadru[)ler  les  tailles,  on  augnienle  les  planches  à propor- 
tion ; et  quand  tout  est  correctement  compassé  et  bien 
ajusté  , les  masses  ombrées  se  font  avec  de  l’encre  ordinaire 
des  imprimeurs  ; les  foibles  , moins  foncées,  avec  une  en- 
cre moins  chargée  de  noir  de  fumée  ; et  ainsi  en  diminuant 
par  degré  la  noirceur  de  l'encre  , on  rend  les  tailles  des 
ép'i’euves  plus  légères , plus  douces , et  presque  eti  partie 
éteintes,  et  on  parvitait  à la  tendresse  des  lointains  des  gra- 
vures en  cuivre.  I.ors()u’on  veut  tirer  une  épreuve  parfaite, 
on  ne  met  point  d’encre  sur  la  planche  qui  a servi  pour  les 

()i'écédenles  épreuves  ; l’estanvpe  est  alors  quelquefois  plus 
telle,  ou  du  moins  elle  est- aussi  parfaite  que  si  elle  eût  été 
tirée  sur  une  planche  en  cuivre.  9 

Malgré  le  soin  <|u’on  a de  bien  laver  les  planclies  en  Lois  , 
. il  arrive  quelquefois  que  lorsqu’elles  ont  servi  trop  long- 

temps , les  tailles  sont  en  partie  bouchées  d’encre  ; pour  re- 
médier à cet  inconvénient , la  bien  nettoyer  et  la  rendre 
comme  neuve,  il  ne  faut  pas  moins  de  patience  que  d’adresse; 
Pour  cet  eff'i't , on  su  sert  d’une  pointe  à calquer  aussi  line  que 
la  pointe  d’une  aiguille  , on  la  passe  dans  chaque  entre-deux 
des  taille  , on  l’essuie  à mesure  qu’elle  se  charge  de  la  ma- 
tière qui  y est  insérée;  et  on  prend  bien  garde  de  l’appuyor 
sur  le  plein  des  tailles  , de  peur  de  les  rayer  ou  de  les  gâter. 
Les  tailles  étant  une  fois  bien  nettoyées,  on  y passe  une 
brosse  à poil  doux  pour  en  enlever  les  petites  parties  d’encre 
sechc  qui  aurolent  pu  retomber  en  les  enlevant. 
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Quoique  les  Graveurs  en  bols  n’aient  point  Je  règlements 
de  police  particuliers  , que  chacun  puisse  librement  exercer 
cet  art , ils  jouissent  cependant  de  divers  privilèges  qui  leur 
ont  été  accordés  par  l'arrêt  du  Conseil  d’Elat  , du  26  Mai 
1660.  Ce  lut  en  vain  qu’en  1708,  la  communauté  des  pein- 
tres, en  172g  les  syndic  et  adjoints  des  libraires  , en  lySa 
et  en  1733  les  imprimeurs  en  taille-douce  , ont  voulu  les 
attaquer  ; les  uns  et  les  autres  ont  toujours  été  déboutés  de 
leurs  demandes. 

L’arrêt  du  Conseil,  du  28  Janvier  1742,  leur  permet  d’éta- 
ler , vendre  et  débiter  par-tout  leurs  estampes  , à la  charge 
do  se  présenter  devant  les  Juges  de  Police  des  lieux  pour  en 
obtenir  la  permission  par  écrit , laquelle  doit  leur  être  ac- 
cordée gratis.  Par  celui  du  27  Février  1760  , pour  faciliter 
l’exportation  des  estampes  à l’étranger , Sa  Majesté  veut 
qu’elles  ne  paient  que  dix  sous  du  cent  pesant , et  que  celles 
qui  entreront  dans  le  roy^aume  paient  cent  sous  du  quintal. 

La  gr.7vure  en  bois  ne  sert  -aujourd’liui  parmi  nous  que 
pour  quelques  vignettes  , pour  les  fleurons  , et  pour  cer- 
tains ornements  qui  s’impriment  avec  les  lettres  ordinai- 
res. 

La  planche  sur  laquelle  on  veut  graver  de  cette  sorte  , 
ayant  été  choisie  bien  seche  et  sans  nœuds  , et  ayant  été  ré- 
duite par  le  menuisier  à une  épaisseur  raisonnable , bien 
dressée  et  parfaitement  unie  du  côté  qu’on  veut  la  travailler  , 
le  tJraveiir,  s’il  sait  assez  de  dessin  , y trace  h la  plume  celui 

3u’il  y veut  représenter;  et  ensuite,  avec  les  instruments 
ont  on  vient  de  parler , il  achevé  .son  ouvrage  , auquel  il 
donne  plus  ou  flloins  de  relief , et  A ses  traits  plus  ou  moins 
d’épaisseur , suivant  que  la  lumière  ou  les  ombres  le  deman- 
dent , ou  qu’il  le  faut  pour  l’usage  auquel  l'ouvrage  gravé 
est  destiné. 

Il  est  à propos  de  remarquer  que  cette  gravure  se  fait 
sans  aucune  hachure , c’est-.A-dire  sans  trancher , couper  , 
ni  traverser  les  premiei’s  traits , ainsi  qu’il  se  pratique  dans 
les  gravures  au  burin  et  à l’eau- forte,  mais  en  les  tirant  seu- 
lement les  uns  contre  les  autres.  Cependant  on  a vu  quel- 
ques morceaux  en  bois  gravés  d’une  si  grande  délicatesse  , et 
où  les  doubles  traits  ou  traits  croisés  imitent  si  bien  ceux  des 
gravures  au  burin  ou  à l’eau-forte  , qu’ils  sont  dignes  de 
leur  être  comparés. 

Si  le  Giaveui’  en  bois  sait  peu  de  dessin , il  fait  faire  ù 
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l’encre  par  le  peintre  un  dessin  de  la  grandeur  pr«^cis<'n;cnt 
de  sa  planche  ; et  l’ayant  collé  avec  de  la  colle  de  farine  et 
d’eau  où  il  met  un  peu  de  vinaigre  , il  le  laisse  ptrfi.ilemciil 
séclier , observant  en  le  collant  que  les  traits  du  dessin 
«oient  tournés  du  côté  de  la  planclie , et  applkjués  sur  le 
bois.  Quand  la  colle  est  bien  seche  , on  imbibe  d’eau  le  pa- 
pier , doucement  et  à plusieurs  reprises,  jusqu’à  ce  qu’il  en 
soit  bien  pénétré  , ce  qu’on  fait  ordinairement  avec  une  pe- 
tite éponge  ; et  lorsque  le  papier  est  bien  détrempé , on 
l’enleve  en  le  frottant  peu-à-peu  avec  le  bout  du  doigt  ; ce 
qu’on  continue  jusqu’à  ce  qu’il  ne  reste  plus  sur  le  bois  que 
les  traits  d’encre  qui  forment  le  dessin. 

On  se  sert  beaucoup  de  la  gravure  en  bois  pour  ces  espe- 
ces de  tapisseries  de  papier  qu’impriment  et  vendent  les 
marchands  et  ouvriers  que  l’on  nomme  communément  do- 
minotiers  ; voyez  ce  met. 

C’est  aussi  de  la  sorte  que  l’on  grave  le  plus  eomiininé- 
ment  ce  qu’on  nomme  les  enseifçnes  des  niarcliands  et  des  ou- 
vriers , c’est-à-dire  ces  billets  imprimés  et  ornés  de  quelque 
gravure  où  ils  mettent  leur  demeure  et  le  détail  des  ouvra- 
ges qu’ils  font  et  qu’ils  vendent. 

La  gravuie  en  bois  est  très-rlifficile,  et  donne  beaucoup  de 
peine  lorsqu’il  faut  exécuter  des  plantes,  des  animaux,  des 
Heurs  et  des  objets  délicats.  Une  planche  qui  n’aiu-a  occupé 
un  Graveur  en  cuivre  que  quatre  ou  cinq  jours,  occupera  un 
•mois  entier  un  Graveru  en  bois  , parce  que  les  tailles  de  re- 
liel  marquant  l’impression  dans  la  gravure  en  bois,  il  faut 
pour  les  former  quatre  coups  de  l’instrument  du  Graveur 
en  bols  pour  un  coup  de  burin  du  Graveiu  en  cuivre.  Si  l’on 
y ajoute  les  coups  de  fermoir  ou  de  gouge  qui  sont  néces- 
saires pour  évider  la  planche , on  trouvera  que  le  travail  de 
l’un  est  beaucoup  plus  long  que  celui  de  l’autre;  ce  qui  est 
cependant  compensé  en  quehjue  façon  , parce  qu’on  peut 
tirer  avec  une  planche  de  bois  un  bien  plus  grand  nombre 
d épreuves  qu’avec  une  planche  de  cuivre. 

Outre  les  outils  nécessaires  à l’enlevement  du  bois,  le 
Graveur  doit  avoir  un  p;arde-me , ou  morceau  de  carton 
d’environ  sept  pouces  de  large  et  cinq  de  haut , pour  ga- 
rantir les  yeux  du  grand  jour  et  mieux  suivre  la  bnesse  des 
traits  qu’il  trace  ; il  faut  aussi  qu’il  soit  muni  d’une  menton- 
nière , qui  est  une  Wile  piquée  comme  les  bonnets  piqués 
des  femmes,  qu’il  attache  sur  sa  bouche  avec  deux  cordons, 
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pour  cmpi^clier  pcn<Linl  Thlver  que  son  haleine  ne  se  porfe 
sur  le  bois , ne  le  mouille , ne  détrempe  l’encre  du  dessin  , 
ne  fasse  renfler  le  bois , et  ne  l’empéche  de  bien  passer  sa 
pointe  pour  marquer  le  Heu  des  recoupes  après  avoir  fait 
les  coupes.» 

Il  n’est  presque  point  de  morceau  gravé  en  bois  qui  n’ait 
besoin  d'ètre  retouché  après  la  première  épreuve  , pour  di- 
minuer l’épaisseur  de  quelques  traits.  On  sent  combien  la 
science  du  dessin  est  nécessaire  dans  cette  opération  pour  ne 
pas  estropier  un  contour , rendre  clair  ce  qui  doit  être  obs- 
cur, courber  ce  qu’il  faut  redres.ser,  ou  redresser  ce  qu’il 
faut  courber.  Le  Graveur  doit  avoir  son  épreuve  devant  lui , 
ne  pas  oublier  que  les  tailles  de  la  planclie  sont  à' contre-sens 
de  1 estampe  , et  travailler  à diminuer  les  épai.sscurs  du  côté 
convenable  , égaliser  autant  qu’il  lui  est  possible  la  distance 
d’une  taille  A l’autre  , veiller  à ne  pas  trop  ôter  de  bols  , et 
brosser  sa  planche  A mesure  qu’il  la  rectifie  , afin  que  les 
petits  coupeaux  ne  restent  pas  dans  la  gravure. 

Gravure  de  la  musique. 

On  se  sert  pour  cette  gravure  de  planches  d’étain  d’en- 
viron une  ligne  d’épaisseur  , planées  , polies  et  préparées 
par  le  potier  d'étain.  Le  Graveur  les  reçoit  ainsi  prêles  A 
graver. 

Il  prend  d’abord  scs  mesures  pour  déterminer  la  quantité, 
de  portées  qu’il  veut  mettre  sur  la  planclie  ( on  appelle  por- 
tées les  cinq  lignes  ou  barres  sur  lesquelles  on  écrit  les  notes 
de  musique  ) ; ensuite  il  prend  la  mesure  des  distances  et  des 
lignes  , et  les  pique  de  la  pointe  du  compas. 

Si  l’on  doit  graver  des  paroles  sous  la  musique  , c’est  par 
là  qu’il  faut  commencer  ; l'on  trace  d'abord  deux  petites 
lignes  très-légeres  pour  déterminer  la  hauteur  des  lettres  ; 
ensuite  l’on  trace  de  même  les  distances  des  Iclti'es  et  des 
paroles  relativement  A la  quantité  des  notes  de  musique  que 
l’on  doit  mettre  sur  chaque  syllabe.  C’est  un  Graveur  en 
taille-douce  qui  grave  les  paroles. 

La  planche  étant  ainsi  préparée  , on  grave  les  lignes  des 
portées  avec  un  instrument  appelé  couteau,  que  l'on  con- 
duit le  long  d’une  réglé  de  fer  ou  de  cuivre  ; ensuite , avec 
un  instrument  A trois  quarts  , appelé  grattoir  , l’on  ébarbe 
ces  lignes  , après  quoi  on  les  polit  avec  un  autre  instru- 
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ment  (facier  très-poli  , que  l’on  appelle  brumssoir.  ti*'la 
l'ail  , l’on  pose  la  pLuiclic  sur  un  morceau  de  pierre  ou  <le 
marbre  pour  y frapper  aux  endroits  convenables  toutes  les 
diflV'renles  ligures  de  la  musique  que  l’on  appelle  c/e/i, 
noires  , a oches  , rondes  , blanches  , dieses , b mob , b quart  es  , 
soupirs , demi-soupirs  , les  signes  des  renvois , et  même  le 
point. 

Toutes  ces  notes  ou  figures  se  frappent  avec  des  poinçons 
au  bout  desquels  elles  sont  gravées  en  relief. 

Le  poinçon  avec  lequel  on  frappe  la  tele  de  la  noire , sert 
aussi  pour  toutes  les  têtes  des  croches  et  doubles  croches , etc. 
dont  la  figure  ne  différé  de  celle  de  la  noire  que  parce  qu’elles 
ont  au  bout  de  leur  queue  un  crochet  simple  ou  double,  tri- 
ple , etc.  Le  poinçon  de  la  ronde  sert  de  même  ptour  fra}>per 
la  blanche  qui  ne  différé  de  la  ronde  qu’en  ce  qu’elle  a une 
queue  dont  la  ronde  est  privée. 

(juand  une  note  passe  les  cinq  lignes  gravées , on  reprend 
avec  le  compas  un  entre-deux  de  ces  lignes,  que  l’on  rajp- 
porle  en  haut  ou  en  bas  autant  de  fois  que  la  note  qu’il  sa- 
git  de  placer  a d’intei’valles  au-dessus  ou  au-dessous. 

Lorsque  toutes  les  têtes  des  notes  et  les  autres  figures  sont 
frappées  , on  plane  la  planche  sur  une  espece  d’enclume  ou 
tas  très-poli  , pour  la  redresser  et  rendre  pilus  nettes  et  plus 
unies  toutes  les  figures  qui  ont  été  frappées.  I .es  queues  des 
noires  , blanches  , croches  et  doubles  croches  se  gravent  avec  le 
burin.  Si  plusieurs  croches  ou  doubles  croches  sont  liées  en- 
semble , pour  lors  on  se  sert  d’un  instniment  appelé  échope 
pour  graver  les  barres  qui  les  lient  ensemble.  I .es  pauses  et 
demi-pauses  se  gravent  aussi  avec  ï'échope.  Certains  demi- 
cercles  , que  l’on  appelle  les  liaisons  , se  font  avec  le  bu- 
rin. Les  accolades , que  l’on  emploie  pour  joindre  deux  ou 
trois  portées  ensemble  , et  quelquefois  plus  , se  gravent  avec 
Ï’échope. 

Toutes  ces  opérations  étant  faites , on  polit  la  planche 
avec  le  brunissoir  et  un  peu  d’eau  , pour  effacer  tous  les 
petits  traits  ou  rayures  qui  peuvent  y avoir  été  i'aites  par  ces 
différentes  manœuvres , et  qui  empécheroient  la  netteté  de 
la  gravure  si  on  les  laissoit  subsister  ; ensuite  on  envoie  la 
planche  chez  l’imprimeur  en  taille-douce  qui  en  tire  une 
épreuve.  Si,  en  examinant  celle  épreuve,  il  se  trouve  quel- 
ques notes , principalement  des  têtes  de  noires , blanches , ou 
autres  figur  es  qui  aient  été  frappées  mal-à-propos,  on  pi  end 
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un  compas  que  l’on  appelle  compas  à repousser,  dont  Tes  deitK 
pointes  sont  relournëes  en  dedans  et  se  lejoignenl  ensemble. 

On  pose  une  pointe  de  ce  compas  sur  la  l'ausse  noté , et  do 
l’autre  pointe  on  l'ait  une  marque  à l’envers  de  la  planche  ; 
ensuite  on  repousse  cette  note  par  l’envers  avec  un  poinçon. 

Gitte  opération  occasionne  dans  cet  endroit  de  l’envers  de  la 
planclie  un  creux  assez  considérable  pour  être  obligé  d’y 
l’aire  couler  de  la  soudure  ; ce  que  l’on  l'ait  en  plaçant  une 
cb.andclle  allumée  sous  la  planche , à l’endroit  de  la  faute 
à corriger  ; et  à l’envess  de  la  planche , on  place  un  mor- 
ceau de  soudure  sur  le  petit  creux  ; aussl-tét  que  la  soudure 
est  fondue , on  ôte  la  lumière  promptement  ; ensuite  on 

fdano  cette  place  d’un  côté  et  de  l’autre  , après  quoi  on  y 
rappe  la  note  telle  qu’elle  devoit  être , et  enfin  on  la  plane 
de  nouveau.  Si  la  faute  ne  consiste  qu’en  une  queue  de  note  ' 
qui  n’ait  point  été  gravée  profondément , il  suffit , ^rès  l’a- 
voir grattée  avec  le  grattoir  , de  repousser  la  place à l’en- 
vers de  la  planche , sur  le  tas  avec  le  marteau  , pour  y gra- 
ver ensuite  la  figure  telle  qu’on  la  désire.  On  tire  communé- 
ment deux  épreuves.  Il  est  rare  que  l’on  en  tire  jusqu'.à  trois. 
Oixlinaircment  à la  troisième  épreuve  on  tire  en  dernier  res- 
sort , ce  que  l’on  appelle  tirer  au  vrai. 

Il  y a quelques  anciennes  musiques  gravées  sur  cuivre  , 
mais  l’ouvrage  est  plus  long  à faire , plus  difficile  à corriger, 
et  la  dépense  des  planclics  est  beaucoup  plus  considérable. 

Gravure  sur  pierres  fines. 

liC  Graveur  sur  pierres  fines  est  celui  qui  a l’art  de  faire 
sur  diverses  especes  de  pierres  précieuses , des  représentations 
en  creux  et  en  relief. 

I.’art  de  graver  sur  les  pierres  précieuses  est  un  de  ceux  où 
les  anciens  ont  le  plus  excellé  , et  l’on  voit  encore  quantité 
d’agates  , de  cornalines  , et  d’onyces  antiques  qui  surpassent 
de  beaucoup  tout  ce  que  les  modernes  ont  pu  faire  de  meil- 
leur en  ce  genre. 

11  est  «lillicile  de  fixer  l’origine  de  cette  sorte  de  gravure 
qui  ne  fut  pas  inconnue  aux  Égyptiens.  Cette  nation  trans- 
mit cet  art , avec  les  autres  sciences  et  arts  qu’elle  professoit, 
aux  Eti-usques , aux  Phéniciens , et  à quelques  auti-es  peuple.s 
de  l’Orient , qui , à leur  tour , les  fiient  passer  en  Italie  et 
parmi  les  nations  policées  de  la  terre.  Tous  les  sujets  qui 
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peuvent  être  exécutés  par  le  dessin  , l’ont  parelllemriit  tic  * 
par  la  gravure  en  cri^ux.  Des  pierres  lines  gravées  , on  a latt 
îles  cricliels  pour  inetlre  le  sceau  à ses  volontés,  des  anneaux 
pour  servir  d ornement , et  des  inoniinienls  pour  corisi  nex’ 
quelques  l'ails  mémorables  : on  y a représenté  des  Dieux  , 
des  ligures  humaines  , des  animaux  , des  liyéroglyphes , des 
sujets  symboliques,  historiques,  labuleux, etc. Les  plus  belles 
pierres  gravées  nou.s  viennent  des  Grecs.  Soit  que  ces  babilcs 
artistes  voulussent  rentermer  de  grandes  compositions  dans 
de  petits  espao-’s , soit  qu’ils  se  bornassent  à une  seule  ligure 
ou  à une  seule  tète  , il  ne  sortoit  presque  rien  de  leurs  mains 
qui  ne  lût  accompli  dans  toutes  ses  parties  : la  correction  du 
dessin,  rélégance  des  proportions,  la  finesse  des  expressions, 
la  naïveté  des  attitudes,  enfin  un  caractère  sublime , saisis- 
sent l’admiration  des  connoisscurs. 

Quant  à la  pratique  de  celte  gravure  , l’artiste  commence 
d’abord  par  modeler  en  cire  sur  un  morceau  d’ardoise  les 
figures  qu’il  veut  graver  ; puis  il  fait  clioix  d’une  pierre 
line  taillée  par  le  lapidaire  ; ensuite  il  met  en  mouvement 
le  tourei  qui  consiste  principalement  en  une  petite  roue  d’a- 
cier, laquelle  engrene  avec  une  autre  grande  roue  de  bois 
-que  le  Graveur  l'ait  aller  avec  le  pied.  La  roue  d’acier  fait 
niarcber  suivant  le  besoin  {^sieurs  petits  outils  de  fer  doux 
non  trempé  , ou  de  cuivre  j.aune  , qu’on  enclièsse  dans  une 
espece  de  tuyau  ou  caloiiriiere.  De  ces  outils , les  uns  ont  à 
leur  extrémité  la  forme  d’une  tète  de  clou  tranchante  sur 
les  bords  , ce  qu’on  appelle  scie  ; les  autres  ont  une  petite 
tête  exaclemcnt  ronde  comme  un  bouton  ; on  les  nomme 
bouterolles.  La  pierre  qu’on  veut  graver  est  ordinairement 
montée  sur  la  lete  d’une  petite  poignée  de  bois  où  elle  est 
cimentée  avec  du  mastic.  Le  Graveur  la  prend  de  la  main 
gauche  et  la  présente  contre  l’outil  mis  eu  action  par  le 
toaret , et  de  la  main  droite  il  tient  une  petite  spatule  de  1er 
dont  le  bout  est  trempé  dans  l’iiuile  d’olive  où  est  délayée 
de  la  poudre  de  diamant , qui  est  la  seule  propre  pour  bien 
mordre  sur  les  pierres  prt’cieuses.  C’est  avec  cette  spatule 
que  l’artiste,  abi  cuve  quand  il  est  nécessaire  l’outil  qui^^t 
sur  la  pierre. 

La  gravure  en  creux  est  plus  difficile  que  la  gravure  en 
relief  ; on  n’y  travaille  qu'à  talons  et  comme  dans  l'obscurité , 
pajrce  qu’on  ne  peut  bien  juger  du  travail 'qu’en  faisant  à 
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* Ipus  moments  des  épreuves  avec  des  empreintes  de  pâle  ow 
de  cire. 

Cet  art  , dont  on  avoil  perdu  les  procédés  , reparut  vers 
le  commencement  du  quin/.icme  siecle  , sous  le  pontificat 
du  PajMî  Martin  , cinquième  du  nom.  Jean  dette  Carniuole  , 
Florentin  de  nation  , lut  le  premier  qui  en  fit  l’essai  et  qui 
réussit.  Il  eut  plusieurs  imitateurs  qui  excellèrent  comme 
lui  dans  ce  genre  de  gravure  , entr’autres  Dominique  Camai  , 
Milaiiois  , qui  grava  sur  un  rubis  balais  le  portrait  de  Ijouis  , 
dit  le  Maure,  duc  de  Milan. 

Le  diamant  qui  étoit  la  seule  pierre  précieuse  sur  laquelle 
on  n’avoit  pas  eneore  essayé  de  graver , a été  soumis  à ce 
travail  dans  ces  derniers  siècles.  Avant  Clément  Birague  , 
Milanois  de  nation , que  Philippe  II  fit  venir  à Madrid  en 
1 564 , personne  ne  s’étoil  avisé  de  tenter  celte  opération. 
Cet  ingénieux  artiste  grava  sur  un  diamant  le  portrait  de 
l’infortuné  Uom  Carlos , et  sur  un  autre  les  armes  de  la 
monarchie  espagnole  : ce  dernier  diamant  servolt  de  cachet 
k ce  prince. 

Quelque  précieuses  que  soient  cos  gravures , elles  ont  le 
défaut  de  n’ètre  ni  bien  profondes  , ni  fort  arretées , et  elles 
ne  sont  jamais  faites  sur  des  diamants  parfaits.  Celles  qu’on 
fait  voir  dans  plusieurs  cabinets^  et  qu’on  fait  passer  jKUir 
être  sur  des  diamants  , ne  sont  faites  que  sur  des  saphirs 
blancs. 

Depuis  ce  Icmps-là  on  a annoncé  dans  le  Nouvelliste 
Economique  de  lySB,  tome  XXIII,  page  i65  , une  nou- 
velle maniéré  de  graver  en  pierre  pour  abréger  des  trois- 
quarts  la  main-d'œuvre  des  Graveurs,  et  pour  nous  mettre 
en  état  de  faire  en  ce  genre  des  morceaux  bien  supérieurs 
à ceux  des  Romains.  Pour  cet  effet , M.  de  Rivaz  a imaginé 
un  outil  dont  il  ne  donne  pas  la  description  , et  avec  lequel 
on  peut  copier  dans  la  plus  grande  précision  les  plus  beaux 
modèles , en  rendre  les  ensembles  les  plus  purs  , les  con- 
tours les  plus  délicats  , avec  tant  de  sûreté  qu’on  ne  sauroit 
entamer  la  pierre  au-<lelà  des  bornes  prescrites  ; et  enfin  , 
e^jé^ter  les  ouvrages  de  la  plus  grande  étendue  en  creux  , 
erfSws-relief , en  ronde-bosse , sur  les  pierres  les  plus  dures, 
et  sur  les  matières  les  plus  capables  de  résister  aux  injure» 
du  temps.  MM.  de  Rivaz  et  Vassë , sculpteurs  du  Roi  , ont 
«xéculc  avec  cet  outil  sur  «ne  pierre  de  jade  , qui  est  une 
. , pierre 
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pierre  verdâtre  tirant  sur  la  couleur  d’olive  , un  modèle 
qui  représente  le  triomphe  de  Louis  XV  , après  la  bataille 
de  Fonleiioi.  Ce  chef-d'œuvre,  qui  a mérité  à juste  litre 
les  éloges  de  Sa  Majesté,  a tellement  été  admiré  de  tous  les 
coniioisseurs  , que  les  plus  habiles  maîtres  en  ce  genre  sont 
convenus  qu’il  y avoil  dans  cet  ouvrage  des  détails  d’une 
difficulté  presque  insurmontable , et  des  finesses  qu’ils  ne  se 
flatteroient  pas  d’atteindre  en  bien  des  années. 

Lorsque  tes  pierres  sont  gravées  , on  les  polit  avec  du  tri- 
poli sur  des  roues  garnies  de  brosses  faites  de  poil  de  cochon. 

On  nomme  aussi  les  Graveurs  sur  pierres  fines  , maîtres 
Crystalliers  , parce  qu’ils  gravent  sur  le  cryslal.  Ils  sont  du 
corps  des  maîtres  lapidaires  et  ne  font  qu’une  même  com- 
munauté avec  eux  : voyez  Lafidaih£. 

Gravure  sur  métaux. 

Les  Graveurs  sur  métaux  sont  ceux  qui  gravent  et  font» 
toutes  sortes  de  cachets  , les  sceaux  de  la  Chancellerie , et 
autres  sceaux  particuliers , les  marteaux  â marquer  les  cuirs 
dans  les  halles  , ou  le  bois  dans  les  forêts  ; les  poinçons 
pour  frapper  les  plombs  des  marchandises  et  étetles  , les 
poinçons  de  frise  , de  bordure  , et  autres  ornements  pour 
les  orfèvres  ; les  poinçons  pour  les  relieurs , les  doreurs 
sur  cuirs , et  les  potiers  d’étain  ; les  cachets  pour  les  parti- 
culiers ; enfin  tous  autres  ouvrages  de  gravure  soit  en  creux, 
soit  en  relief,  sur  l’or  et  l’argent , s.ur  le  cuivre,  le  laiton  , 
l’étain , le  fer  ou  l’acier. 

Au  commencement  du  siecle  dernier  il  n’y  avoit  pas  dans 
Paris  de  particuliers  éatblis  et  autorisés  à composer  une 
communauté  sous  le  titre  de  Graveurs  ; on  ne  connoissoit 
de  Graveurs  sur  métaux  que  ceux  qui  étoient  employés  dans 
^hôteldes  Monnoies  à graver  les  matrices  et  quarrés  d’acier 
pour  la  fabrique  des  especes , des  médailles  et  jetions.  Jus- 

3u’alors  le  talent  de  la  gravure  sur  l’or  et  l’argent  avoit  été 
épendànt  de  l’art  de  lorfévrerie  , comme  celui  de  tailler 
les  pierres  précieuses  avoit  toujours  été  uni  à cet  autre 
partie  du  même  art  qui  concerne  la  joaillerie  ; et  de  même 

3UC  les  orfèvres  avoient  occupé  des  compagnons  à la  taille 
e la  pierrerie  , ils  en  ocCupoient  aussi  à ra  gravure  de  leurs 
•uvrages. 

Ces  compagnons  s’assemblereut  U 1 Décembre  i6a3 , eS 
Toute  II,  A a 
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colîvinrent  Je  sc  pomvoir  pour  obtenir  des  statats  et  se 
faire  ërigeren  communauté  avec  maîtrise  et  jurande  à Paris- 
Le  Roi,  pai'  lettres-patentes  du  10  Mars  162c),  les  renvoya 
en  la  Cour  des  Monnoies  pour  voir  et  examiner  les  dix-sept 
articles  des  statuts  par  eux  présentés  ; et  en  effet  cette  Cour , 
par  arrêt  du  10  Septembre  suivant,  approuva  ces  statuts  , 
et  ordonna,  sous  le  bon  plaisir  du  Roi,  que  le  métier  du 
Graveur  en  or  , argent , cuivre , laiton  , fer,  acier  et  étain , 
seroit  érigé  en-maîtrise  et  jurande  à Paris.  Ces  statuts  furent 
homologués  par  lettres-patentes  données  au  mois  de  Mai 
1 63 1 , enregistrées  à la  Gourdes  Monnoies  le  1 2 Août  1 63a. 

La  communauté,  des  Graveurs  sur  métaux  est  de  la  juris;- 
diction  privative  de  la  Cour  des  Monnoies  , et  cette  juris- 
diction  est  confiimée  par  plusieurs  édits , arrêts  et  régle- 
ments. 

Le  nombre  des  maîtres  Graveurs  et  Tailleurs  pour  la 
Monnoie  est  fixé  à vingt  par  ces  statuts;  mais  il  y a actuel- 
lement â Pai'is  plus  de  cent  vingt  autres  maîtres  Graveurs 
sur  métaux  travaillant  pour  les  particuliers^ 

Aucun  maître  ne  peut  prendre  plus  d’im  apprenti  , et 

5our  moins  de  six  années  consécutives , et  avant  l'àge  de 
ouee  ans  : le  brevet  d'apprentissage  doit  être  enregistré  au 
Greffe  de  la  Cour  des  Monnoies  huit  jours  après  l’obliga- 
tion faite. 

Les  maîtres  ou  autres  ne  peuvent  vendre  et  débiter  au- 
«uns  cachets  aux  marchands  merciers , joailliers , ou  au- 
tres personnes  , de  quelque  métal , pierres , ou  matières 
que  ce  soit , pour  en  faire  trafic  et  revente. 

Nulles  personnes , autres  que  lesdits  nraîtres  Graveurs  , 
ne  peuvent  tenir  aucunes  lettres  d'alphabet  à droite , ser- 
vant i faire  marque  ou  cachets,  ni  avoir  aucunes  fleurs 
de  lis  , couronnes  et  écussons , pour  éviter  tous  abus  et  mal- 
versations. 

Nul  que  lesdits  maîtres  ne  peut  graver  de  giands  et  petits 
sceaux , cachets , cliiffrcs , marques  , et  généralement  tous 
«t  chacun  les  ouvrages  concernant  leur  art  et  profession. 

• Les  Graveurs  sur  métaux  ne  peuvent  tenir  qu’une  boutl- 
^ que  ouverte. 

Les  veuves  de^  maîtres  jouissent  des  mêmes  privilèges 
que  dans  les  autres  communautés. 

La  communauté  est  gouvernée  par  deux  Gardes  élus  de 
deuf  en  deux  ans  à la  plwaüté  des  voix  , par  devant  le  Pro- 
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rnrpur  Général  en  la  Giur  «les  Monnoics  , le  lendemain  de 
S.  Elol  ; et  tous  les  ans  le  plus  ancien  Garde  sort  de  charge , 
l’autte  restant  deux  ans  consécutifs  pour  instruire  le  nouvel 
élu.  ' 

Les  filles  de  maîtres  Graveurs  , Tailleurs  pour  la  Mon- 
noie  venant  à être  pourvues  par  mariage  avec  un  de  la 
vacation  qui  aura  fait  son  temps  d’apprentissage  ; s’il  est 
fils  de  maître , il  est  préféré  pour  sa  réception  , y ayant 
place  vacante  et  non  remplie  , à tout  autre , au  cas  qu’il 
ait  fiancé  ladite  fille  ; et  s’il  n’est  fils  de  maître  , il  est  seule- 
ment préféré  aux  compagnons  et  exempté  des  deux  années 
de  service  après  l’apprentissage  expiré.  , 

Les  maîtres  Graveurs  peuvent  inciser  sur  tous  métaux  : il 
n’est  permis  qu’à  eux  de  mettre  en  étalage  ou  autrement  au 
devant  de  leur  boutique  tableaux  d’empreinte  de  sceaux  et 
cachets  des  armes  de  France  , princes  ou  princesses , et  au- 
tres armes. 

Les  maîtres  Tailleurs  Graveurs  peuvent  fondre  et  apprê- 
ter la  matière  pour  faire  des  sceaux,  cachets,  soit  or,  ar- 

Sent  , cuivre  , laiton , fer  et  acier , même  faire  les  mo- 
eles  en  c’avi , bois,  plomb,  sans  qu’ils  puissent  être  em- 
pêchés par  qui  que  ce  soit  ; néanmoins  le  tout  sujet  à la 
visite  des  maîtres  Jurés. 

Au  mois  de  Juin  1722  , les  maîtres  Graveurs  présente- 
ront requête  à (a  Cour  des  Monnoies , afin  d’avoir  un 
poinçon  pour  martpier  les  ouvrages  qu’ils  feroient  en  or  ou 
en  argent  ; ce  que  la  Cour  leur  a accordé  par  arrêt  du 
6 Juin  de  la  même  année , à la  charge  par  eux  de  faire  Ins- 
culper  leurs  poinçons  sur  une  table  de  cuivre  déposée  au 
Gieffe  de  la  Cour. 

Pour  donner  une  idée  de  la  gravure  sur  métaux,  noua 
croyons  ne  pouvoir  mieux  faire  que  d’exposer  les  différentes^ 
opérations  des  Graveiu's  sur  acier , qu’on  nomme  plus  or- 
dinairement Tailleurs  dans  les  hôtels  des  Monnoies.  Ce 
sont  eux  qui  gravent  les  poinçons , les  matrices  et  les 
quarrés  propres  à frapper  et  fabriquer  toutes  sortes  de  mon- 
noies, de  médailles  et  de  jetions. 

Ces  especes  de  Graveurs  sont  en  titre  d’office , ce  qui  est 
presque  la  seule  différence  qu’il  y ait  entr’eux  et  les  Gra- 
veui's  de  médailles  et  jetions , à la  réserv'e  cependant  que 
les  Tailleurs  des  monnoies  peuvent  graver  des  médailles^  et 
des  jetions,  et  que  nvd  Graveiu:,  s’il  n’est  Tailleur,  ne 
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peut,  sous  peine  de  puiiilion  corporelle,  et  d'être  réputé 
coupable  fin  crinie  de  fausse  njonuole  , graver  des  poinçons 
Ou  uiatrices  servant  au  monnoyage. 

La  gravure  des  nionnoies  et  celle  des  médailles  et  des 
jeltons  se  font  de  la  meme  maniéré,  et  on  se  sert  des  mêmes 
instruments;  toute  la  dilVérence  ne  consiste  qu’au  plus  et 
au  moins  de  relief  qu’on  lour  donne. 

L’ouvi-age  des  Graveurs  en  acier  se  commence  ordinaire- 
ment par  les  poinçons  qui  sont  en  relief , et  qui  servent  à 
faire  les  creux  des  matriœs  ou  ijuarrés.  Quelquefois  cepen- 
dant on  travaille  d’abord  en  creux , mais  seulement  quand 
ce  qu’on  veut  graver  a peu  de  profondeur. 

La  première  cliose  que  fait  le  Graveur  c’est  de  dessiner  scs 
figures , et  ensuite  de  les  modeler  et  ébaucher  en  cire  blan- 
che, suivant  la  grandeur  et  la  profondeur  qu’il  veut  donner 
à son  ouvrage.  C’est  d’après  cette  cire  que  se  grave  le  poin- 
çon , qui  est  un  morceau  de  fer  bien  acéré , sur  lequel  , 
avant  que  de  l’avoir  trempé , on  cisele  en  relief  la  ligure 
que  l’on  veut  graver  et  frapper  en  creiut  sur  la  matrice  on 
quarré. 

Les  outils  qu’on  emploie  pour  celte  gravure  en  relief  sont 
des  ciselets,  des  échopes,  des  rifloirs,  des  onglets,  des  ma- 
toires,  etc. 

Il  y a aussi  diverses  sortes  de  burins  et  quantité  d’autres 
ptïtils  instruments  sans  nom,  parmi  lesquelsjly  en  a detran- 
rhsnts , de  hachés  , de  droit , de  coudés , enfin  de  construits 
«il?  différentes  maniérés  , suivant  le  génie  et  le  besoin  du . 
Graveur  qui  les  invente  et  qui  s’en  sert.  Tous  ces  outils  se- 
trempent , et  après  qu’ils  ont  été  trempés  on  les  découvre , 
«’est-?i-dire  qu'on  les  nettoie  en  les  fichant  à plusieurs  i-e- 
priscs  dans  un  morceau  de  pierre-pionce.  l.e  poinçon  étant 
'achevé  , on  lui  donne  une  forte  trempe  pour  le  durcir,  afin 
qu’il  puisse  résister  aux  coups  de  marteau,  ou  de  cet  instru- 
ment qu’on  appelle  une  sonnette,  dont  on  se  sert  pour  faire 
l’empreinte  en  creux  ^ur  la  matrice  : eoyez  MuNNOYEUR. 

Pour  .adoucir  le  morceau  d’acier  dont  «;sl  faite  la  matrice 
ou  quarré , on  le  recuit , c’esl-fi-dire  qu’on  le  fait  rougir 
au  feu  ; et  quand  il  a été  frappé  à cliaud  ou  è froid  , on 
achevé  avec  quelques-uns  des  outils  dont  nous  avons  parlé 
ci-dessus, de  pefectionner  dans  le  creux  les  traits  qui , A cause- 
de  leur  délicatesse  ou  du  trop  grand  relief  du  poinçon , n'oMt 
pvi  se  marquer  sur  la  mafriee.  , 
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La  figure  ëtanf  parfaitement  finie  on  achevé  de  fi;raver  l'e 
reste  de  la  médaille,  telles  sont  les  moulures  de' la  boiilure, 
les  grenelis,  les  lettres  , etc.  . 

Comme  l’on  se  sert  de  poinçons  pour  graver  en  creux  des 
^narrés,  on  se  sert  aussi  en  certains  cas  ilesquarrés  pour  gra- 
ver des  poinçons  en  relief;  niais  ce  n’est  guere  que  dans  les 
hôtels  des  Munnoies  que  l’on  fait  ce  travail  ; le  Tailleur  gé- 
néral envoie  des  matrices  aux  Tailleurs  particuliers  , poui; 
s’en  servir  à fabriquer  des  poiifçons,  comme  il  leur- cn\ oie 
des  poinçons  , pour  fabriquer  des  matrices  ou  quarrés. 

Comme  les  Graveurs  ne  peuvent  voir  l’ouvrage  en  creux 
avec  la  meme  facilité  que  celui  qu’ils  font  en  relief,  iis  ont 
imaginé  diverses  maniérés  d’ên  avoir  l'enijiitinle  à mesure 
que  leur  quairé  s’avance.  Ils  emploient  quelquefois  une 
composition  de  cire  ordinaire , de  térébenthine,  et  d’un 
pende  noir  de  fumée.  Cette  composition  se  conservant  tou- 
jours .issT'z  molle  prend  aisément  reinprcinte  de  rendroit  du 
creux  contre  lequel  on  la  presse;  mais  ils  ont  deux  ou  trois 
autres  moyens  de  tirer  la  ligure  toute  entière. 

Le  premier  est  ce  qu’ils  appcllcnl  /JomA  à la  main  ; c'est 
du  plomb  fondu  qu’ils  versent  sur  un  morcc.'iu  de  papier  suc 
lequel , renversant  le  quarré  et  le  frapp.anl  de  la  main  , U: 
plomb  à demi  liquide  en  prend  et  en  conserve  aisément  le 
relief. 

La  seconde  maniéré  de  pj-endre  une  empreinte  est  avec  du 
soufre  lentement  liquéfié  et  à feu  doux  ; on  s’en  sert  aj/iès 
l’avoir  versé  sur  du  papier  conunc  le  plomb  L la  main , 
avant  qu’il  soit  refroidi. 

Enfin  la  troisième  maniéré , mais  qui  n’est  propre  qu’.^  ti- 
rer des  empreintes  peu  profondes  , telles  que  sont  celles 
des  monnoies  et  des  jetions,  consiste  à mettre  sur  le  creux 
un  morceau  de  carie  légère;  et  l’ayant  couverte  d’une  lame 
de  plomb , on  donne  sur  le  plomb  quelques  coups  de  marteau 
jusqu’à  ce  que  la  cai  te  ;iil  pris  l’empreinte  du  quarré. 

Quand  le  quarré  est  enliéieinenl  aclievé  , on  le  trempe, 
puis  on  le  découvre  , et  on  le  frotte  avec  la  pierre  ponce  ; 
ensuite  on  le  nettoie  avec  des  brosses  de  poil  : enfin  on  se  sert 
de  la  pierre  à l’huile;  et  pour  achever  de  le  polir,  on  prend 
de  riiuile  eide  l’énicril  que  l’on  porte  dans  tous  les  enfon- 
cements du  creux  avec  un  petit  bâton  pointu  mais  émoussé. 

le  quarré  en  cet  étal  peut  être  porté  au  balancier  pour 
^ frapper  des  médailles,  des  esj^etsou  des  jetions  ; ce  genre 
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de  travail  n’est  pas  Fouvrage  du  Graveur  ; on  en  parle 
mot  MoNNOYEUn  , où  l’on  peut  avoir  recours. 

graveur  en  CARACTERES  : voyez  Fondeur. 

GRENETIER  ou  GRAINIER.  On  doit  regarder  comme 
«ne  suite  des  effets  salutaires  qu’a  produit  rétablissement 
des  sociétés  policées , la  prévoyance  et  le  soin  de  faire  des 
provisions  dans  les  années  abondantes  pour  remédier  aux 
malheurs  de  hi  disette  et  de  la  stérilité.  Les  sauvages  igno- 
rent ces  sortes  de  précautions  : ils  ne  prennent  aucunes  me- 
sures pour  les  besoins  à venir;  ils  corwument  à mesure  qu’ils 
recueillent  : ils  n’ont  ni  gj-eniers  ni  magasins  pour  mettre 
les  productions  de  la  terre  en  réserve  ; aussi  sont-ils  dans  un 
danger  continuel  de  périr  de  faim  et  de  misère , souvent 
même  y succombent-ils  : c’est  la  raison  pour  laquelle  ces 
peuples  sont  si  peu  nombreux.  Les  nations  policées  ontpré- 
vu  les  temps  de  disette  et  de  calamités  : c’est  pour  y remédier 
qu’elles  ont  songé  à renfermer  les  grains  qu’elles  ne  pou- 
voient  pas  consommer,  dans  des  endroits  propres  à les  con- 
server long-temps.  Voyez  FERMIER. 

On  donne  le  nom  de  Blmtiers  aux  marchands  qui  font  le 
commerce  des  grains  en  gros,  et  celui  de  Grenetier,  Grenier 
ou  Grainier  au  marchand  qui  vend  en  détail  et  à petites  me- 
sures toutes  sortes  de  grains,  graines,  légumes  , même  du 
foin  et  de  la  paille.  Le  nom  de  Gre/ieliVr , qui  est  le  plus  usi- 
té , est  cependant  impropre  , les  ordonnances  et  les  statuts 
concernant  cette  profession  ne  portant  que  le  nom  de  Grai- 
nier ; et  d’ailleurs  le  nom  de  Grenelier  a une  autre  signifi- 
cation. 

A Paris  les  Greniers  et  Grenleres  ne  font  qu’une  même 
communauté  : ils  sont  qualifiés , dans  leurs  statuts , de  maî- 
tres et  maîtresses , marchands  et  marchandes  Grainiers  et 
Grainieres  de  la  ville  et  fauxbourgs  de  Paris. 

Les  graines , légumes  et  autres  denrées  qu’ils  ont  la  fa- 
culté de  vendre  , sont  toutes  sortes  de  pois , feves  et  len- 
tilles , tant  crues  que  cuites.,  de  l’orge  en  grain  et  de  l’orge 
inondé , de  l’avoine , du  gruau  d’avoine , du  milliet  en  grain 
et  du  millet  mondé , du  riz , du  bled,  du  seigle  , du  sarra- 
zin,  de  la  navette  , du  chenevis , de  la  vesce  , du  sainfoin  , 
de  la  luzerne,  etc.  comme  aussi  toutes  sortes  de  graines  de 
jardin. 

Toutes  sortes  de  farines  titrent  aussi  dans  leur  négoce  , 
mais  le  tout  en  détail  et  à petites  mesures.  Voyez,  au  mot 
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BoiSSFXIER  , les  (lilFérentes  réglés  prescrites  pour  la  gi'an- 
dcur  des  mesures. 

A la  tête  de  la  communauté  des  Grainiefs  et  Grainicres 
sont  deux  jurés  et  autant  de  jurées,  le  coips  étant  indiflé- 
renmient  composé  de  marchands  et  de  marchandes.  Les  ju- 
rés et  jurées  doivent  également  veiller  à la  cons{;rvatian  de 
leur  ai’t  et  métier,  tenir  la  main  à l’exécution  de  leurs  sta* 
tuls,  faire  les  visites  chez  les  maîtres  et  maîtresses  , et  rece- 
voir les  apprentis  et  apprenties  à l’apprentissage , et  les 
aspirants  et  aspirantes  à la  maîtrise.  L’élection  s’en  fait  tous 
les  ans;  savoir,  d’un  nouveau  juré  et  d’une  nouvelle  jurée, 
en  sorte  que  chaque  juré  et  jui’ée  puisse  rester  deux  ans  ea 
charge. 

Les  marchands  et  marchandes  ont  la  liberté , par  leurs 
statuts  , de  faire  venir  de  toutes  sortes  d’endroits  du  rojau- 
me  au  delà  de  vingt  lieues  à la  ronde  de  Paris , même  des 
pa^s  étrangers',  tant  par  terre  que  par  eau,  toutes  sortes 
de  marchandises  concernant  leur  état  et  métier. 

Par  les  ordonnances  de  la  Ville  de  Paris,  art.  7 , 8 et  g da 
chapitre  6 , il  est  défendu  aux  maîtres  et  maîtresses  d’aller 
au  devant  des  marchands  et  laboureurs  pour  acheter  leurs 
grains  , ni  d’en  acheter  ailleurs  que  sur  les  ports.  11  leur  est 
encore  défendu  d'acheter  ou  de  faire  acheter  des  grains  et 
farines  sur  les  ports , qu’aux  jours  de  marché,  et  après  midi. 

Ils  ne  peuvent  non  plus  enlever  à la  foire  plus  de  six  sep- 
tiers  d’avoine  et  deux  septiers  des  autres  grains , ni  avoir 
dans  leurs  maisons  plus  de  deux  muids  d’avoine  et  huit  sep- 
tiers de  chaque  sorte  des  autres  grains  et  légumes,  pour  leur 
vente  et  débit. 

Enfin  ils  sont  tenus  de  ne  se  servir  que  de  petites  mesures 
de  bois , comme  boisseau,  demi-boisseau,  litron  , etc.  bien 
et  duement  étalonnées,  et  marquées  à la  lettre  courante  de 
l’année , leur  étant  absolument  défendu  de  se  servir  de  pi- 
cotins et  autres  mesures  d’osier.  Lorsqu’ils  veulent  vendre  k 
plus  grande  mesure  que  celle  du  boisseau , ils  sont  dan* 
l’obligation  d’appeller  les  jurés  mesureurs  de  grains  pour 
faire  leur  mesurage.  Celte  communauté  est  aujourd’hui  com- 
posée à Paris  de  deux  cents  soixante  maîtres  ou  maîtresses. 

GROS  DETOURS  ET  DE  NAPLES  ( Manufacture  de  ). 
Le  Gros  de  Tours  est  unq étoffe  de  soie  dont  la  cluiine  et  la 
trame  sont  beaucoup  plus  fortes  que  celles  du  taffetas  bro- 
ché ; il  différé  de  ce  dernier  en  ce  que  le  taffetas  reçoit 
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HaBILLETIR.  C’est  chez  les  pelletiers  l’ouvrier  qui  ha- 
bille ou  prépare  les  peaux.  Voyez  Pelletier  Fourreur. 

HACHEUR  DE  LAINE.  C’est  celui  qui  prépare  les  laines 
pour  être  employées  aux  tapisseries  de  tontui-e  : i»oyez  TON- 
TURE. 

HALEUR.  C’est  celui  qui  remonte  un  bateau  en  le  tirant 
avec  un  cable  sur  la  rivlere  de  Loire.  On  donné  à ces  bate- 
liers le  nom  de  gobews. 

HALLEB.\RD1ER  : voyez  Architecte. 

HALLIER.  Marchand  qui  étale  aux  halles.  Les  cordon- 
niers qui  vendent  aux  halles  , des  souliers  , des  bottes  , et 
autres  ouvrages  de  cordonnerie  qu’ils  n’ont  pas  faits , et 
qu’ils  ne  peuvent  aclieler  que  des  maîtres  de  la  commu- 
nauté , ou  autres  qui  ont  droit  de  travailler,  portent  ce 
nom  , ainsi  que  les  gardes  des  halles  , c’est-à-dire  ceux  qui 
ont  le  soin  de  les  fermer  et  d’y  garder  les  mardiandiscs 
qu’  'on  y laisse. 

HAMACS  ( Fabrique  des).  Le  Hamac  est  un  lit  de  coton 
à la  maniéré  des  Indiens.  Il  est  plus  commode  et  plus 
agréablement  fabriqué  que  les  branlcf  dont  les  matelots  s« 
servent  dans  les  vaisseaux.  Aux  Irises  on  suspend  les  ha- 
macs entre  deux  arbres  , deux  poteaux  ou  deux  crochets , et 
l’on  s’y  couche  pour  passer  la  nuit  à couvert  des  bêtes  sau- 
vages et  des  insectes  qui  ne  manqueroient  pas  de  nuire  si  on 
couchoit  par  terre. 

La  maitiere  de  les  fabriquer  quoique  très-simple , exige  en 
même  temps  tant  de  patience  de  la  part  de  ceux  qui  y tra- 
vaillent, quelle  nous  donne  une  idée  de  l’état  où  étoient 
les  manufactures  dans  le  prenuer  âge,  et  quelles  étoient 
pour  lors  les  étoffes  dont  on  se  sei-voit. 

I.e  métier  sur  lequel  les  Indiens  les  travaillent , consiste 
en  quatre  pièces  de  bois  ; savoir , deux  rouleaux  et  deux 
traverses.  Les  /rinilcaux  ont  neuf  à dix  pieds  de  longueur 
surtrois  ou  quatre  pouces  de  diamètre.  Les  deux  bouts  de  l’un 
de  ces  rouleaux  portent  sur  les  deux  traverses  à huit  ou  dix 
pieds  de  terre , selon  la  longueur  que  l’ouvrier  veut  donner 
au  lit  ; l’autre  rouIe.au  qui  est  au  dessous  porte  contre  terre. 
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On  pose  ensuite  la  chaîne  sur  ces  rouleaux , de  façon  qu’elle 
soit  perpendiculaire  à l’horizon. 

Le  métier  étant  ainsi  préparé  , on  fait  la  trame  de  l’ou- 
vrage en  passant  fil  à fil  un  outil  chargé  d’un  fil  du  coton 
qu’on  emploie  pour  ourdir  les  hamacs  , et  non  en  laçant 
la  navette  entre  les  fils  entr’ouverts , comme  on  le  fait  dan» 
ks  métiers  qui  sont  montés  horizontalement. 

Si  l’ouvrage  est  façonné , ce  qui  arrive  souvent , il  faut 
beaucoup  plus  de  patience  et  de  temps  pour  le  faire  , ce  qui 
en  augmente  considérablemerlt  le  prix.  Ce  sont  les  In- 
diennes qui  travaillent  ordinairement  ces  étoflies  ; elles  les 
font  avec  tant  de  goût  et  de  vai'iété , que  de  cent  lits  qui 
sortent  de  leurs  mains , à peine  en  trouve-t-on  deux  qui 
aient  les  mêmes  dessins  et  les  mêmes  façons.  Les  hommes 
se  chargent  de  les  peindre  pendant  que  l’ouvrage  est  encore 
sur  le  métier  ; ce  qu’ils  font  pour  le  conserver  et  empêcher 
la  v(!rmine  de  s’y  attacher.  Le  raucourt , qui  donne  un  jaune 
rougc^ti'e,  est  ce  qu’ils  emploient  ordinairement  pour  cela  ; 
ils  les  teignent  aifssi  en  verd  et  en  bleu  ; quelquefois  ils  y 
mélangent  les  trois  couleurs , mais  pour  fors  ils  n’y  em- 
ploient que  du  fil  de  coton  qu’ils  ont  déjà  teint  en  chacune 
de  ces  couleurs.  Il  y a de  ces  hamacs  qui  ne  pesent  que 
quatre  livres , ce  qui  les  rend  très-commodes  pour  les  vo^a- 

feuis  qui  n’ont  qu’à  les  attacher  à quelque  branche  d'ai- 
re pour  avoir  tout  de  suite  des  lits  tout  faits. 

Les  Brésiliens  fabriquent  leurs  hamacs  à jour , en  forme 
de  réseau  , avec  des  franges  au  boixl , qui  sont  des  bouts  de 
fil  qui  exCedent  la  lisière  d’environ  huit  pouces,  et  qu’ils 
disposent  par  écheveaux  dont  ils  forment  des  boucles  dans 
lesquelles  ils  passent  de  petites  cordes  de  quatorze  ou  dix- 
Jiuit  pouces  de  longueiu' , qui  leur  servent  à faciliter  l’exten- 
sion et  le  développement  du  hamac. 

Les  habitans  de  la  Guyane  serrent  plus  leurs  hamacs 
que  les  Brésiliens , et  les  font  de  façon  qu’ils  ressemblent 
assez  à une  étoffe  de  laine  qui  seroit  hichement  frappée. 
Les  hamacs  de  ces  derniers  sont  plus  estimés  que  les  autres 
parce  qu’ils  durent  davantage,  et  qu’ils  sont  moins  sujets  à 
se  rompre  et  à se  percer. 

Quoiqu’on  fasse  ordinairement  ces  lits  suspendus  avec  du 
coton  filé  cl  retors  , il  y a des  nations , comme  celles  qui 
habitent  le  long  du  lleuve  des  Amazones  , qui  les  font  de 
fil  de  pUe , espece  du  cltanvre  ou  de  lin.  qu’on  recueille  en 
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plusieurs  endroits  de  l’Amérique  équinoxiale  , et  sur-tout 
sur  les  tcires  qui  sont  sur  les  bords  de  la  riviere  à’Orenoijue. 

Quoique  ces  hamacs  soient  moins  ornés  et  moins  enjolivés 
que  ceux  des  Brésiliens , Us  ont  cependant  la  préférence  sur 
eux. 

HANOUARD.  C’est  un  juré  porteur  de  sel  : t'03'ez  ce 
mot.  Il  en  est  fait  mention  dans  la  grande  ordonnance  du 
roi  Jean,  du  3o  Janvier  i35o  ; avant  que  la  gabelle  fût  éta- 
blie ils  étoient  soumis  à la  jurisdiction  de  la  Ville. 

HAQUETIER.  C’est  celui  qui  conduit  ou  qui  tire  un 
hoquet  , espece  de  cbarretle  sans  ridelles,  qui  fait  la  bas- 
cule quand  on  veut , et  qui  » sur  le  devant  un  moulinet  par 
le  moyen  duquel  on  tire  les  gros  fardeaux  pour  les  cliargcr 
plus  commodément. 

Les  baquets  à timon  sont  tirés  par  des  chevaux;  ceux 
qui  sont  à tête  ou  à timon  sont  tirés  par  des  hommes. 

HARENGS  ( Art  de  saler  les  ).  Le  hareng  est  un  petit 
poisson  de  mer  assez  connu  dans  toute  l’Europe  pour  ne 
pas  avoir  besoin  d’en  faire  la  description. 

La  pèche  de  ce  poisson , et  l’ait  de  le  saler , sorft  devenus 
dans  le  temps  des  objets  si  intéressants,  qu’ Amsterdam  leur 
doit  en  particulier  le  fondement  de  sa  grandeur  , et  le.s 
Hollandois  la  puissance  et  la  richesse  de  leur  état.  De  toutes 
les  branches  de  leur  commerce , c’est  celle  qui  s’est  le  mieux  v 

soutenue.  On  n’e&t  point  d’accord  ni  sur  l’époque  de  cette 
pèche , ni  sur  les  peuples  qui  s’en  sont  avisés  les  premiers  ; 
quelques-uns  la  font  remonter  à l’année  i iG3  , d’autres  la 
mettent  à l’an  1389. 

Quelque  apparence  qu’il  y ait  que  les  peuples  voisins  des 
François  aient  appris  d’eux  à faire  la  pèche  du  hareng  , oue 
la  présomption  soit  en  faveur  des  Normands  et  des  Picards  ; 
et  sur-tout  des  habitants  de  Calais , il  y a cependant  lieu  de 
croire  que  les  pêcheurs  du  détroit  du  Sund , les  Norvégiens 
et  les  Danois  , ont  profilé  les  premiers  du  passade  abondant 
de  ce  poisson  que  la  providence  envoie  régulièrement  tous 
les  ans  des  mers  du  Nord  pour  satisfaire  aux  besoins  d’une 
infinité  de  peuples. 

Le  hareng  paroît  régulièrement  tous  les  ans  vers  le  con»- 
niencement  de  Juin  ; on  ne  sait  pas  précisément  quel  est  le 
lieu  de  la  mer  qui  nous  le  fournit  ; on  croit  cependmt  que 
c’est  des  mers  les  plus  reculées  du  Nord  que  se  fait  sa  mi- 
gration pour  venir  couvrir  une  partie  des  nôtres.  Ijcur  pro- 
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digieiise  multitude  est  aussi  innombrable  qu’elle  paroît  il^- 
ci'oyable.  On  voit  très-peu  de  ce  poisson  sur  les  cèles  du 
Sud , de  l’Espagne  , du  Portugal , de  l’Afrique  et  de  la 
France  ; on  ne  sait  j>oint  ce  qu’il  devient  après  avoir  aban- 
donne l’A/iglelcrre  d’où  il  passe  vers  le  Sud  où  il  paroit  en 
très-petite  quantité.  Les  Ecossois  et  les  Hollandois  sont  les 
plus  fameux  pécheurs  de  harengs. 

L;i  pêche  de  ce  poisson  se  fait  ordinairement  en  deux 
saisons;  l’une  au  printemps,  le  long  de  toutes  les  côtes 
d’Ecosse  , et  l’autre  en  automne  sur  celles  d’Angleterre  , au 
iKH'd  de  la  Tamise.  Il  n’est  point  d’année  où  les  Hollan- 
rlois  n’emploient  à celte  pêche  plus  de  mille  buyses  ou  vais- 
seaux. Les  bâtiments  dont  se  servent  les  François  pour  le 
même  sujet  s’appellent  touques  ou  bateaux  : les  uns  et  les 
autres  vont  de  compagnie  , et  sont  tenus  , pour  le  maintien 
du  bon  ordre , à se  confornter  aux  réglements  que  chaque 
nation  a prescrits  k ses  pêcheurs. 

Chaque  vaisseau  est  muni  de  cent  lilets  qui  ont  -mille  à 
douze  cents  pas  de  longueur.  On  les  jette  aans  la  mer  en 
ramant  dducement , et  en  allant  contre  le  flux  autant  qu’on 
le  peut , parce  que  le  hareng  est  souvent  emporté  en  arriéré 

Ear  la  force  des  courants  ; comme  ce  poisson  suit  la  lueur  de 
I lumière  , et  que  d’ailleurs  pendant  l’obscurité  il  jette 
«ne  sorte  de  clarté  qui  indique  l’endroit  où  il  est , on  ne  le 
pêche  ordinairement  que  la  nuit , et  on  ne  retire  qu’une  seule 
fois  le  filet  vers  le  matin  , parce  que  ce  poisson  mourant 
au  sortir  de  l’eau  , il  faut  nécessairement  le  saler  ou  le  fu- 
mer tout  de  suite.  On  appelle  hareng  d'une  nuit  celui  qu’on 
sale  le  même  jour  qu’on  le  pêche  , et  hareng  de  deux  nuits 
celui  dont  on  remet  la  salaison  au  lendemain.  Comme  ce 
poisson  est  très-sujet  à se«corrompre , on  estime  beaucoup 
moins  la  derniere  salaison  que  la  première. 

Ijorsque  le  temps  est  beau , et  que  quelque  pêcheur  veut 
faire  b pêche,  le  pilote  du  vaisseau  est  obligé  de  faire 
hisser  la  voile  à' artimon  , qui  est  le  mât  du  navire  placé  le 
plus  près  de  la  pouppe  , et  pour  lors  ceux  qui  ne  pèchent 
point  se  tiennent  dans  un  certain  éloignement  pour  ne  point 
se  mêler  avec  les  pêcheurs  et  ne  les  point  embarrasst.’r  dans 
leur  manœuvre.  Les  maîtres  des  bâtiments,  ni  les  matelots  , 
ne  sont  point  salariés  A tant  par  mois  ou  par  voyage  , mais  ^ 
chacun  d’eux  a part  à la  pêclie  dont  le  produit  est  divisé  en 
quatre-vingts  lots  ou  quatre-vingts  parties  sur  lesquelles  la 
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propi  it^talre  du  bâtiment  a six  lots  ponr  la  fourniture  ou 
^ijuipement  du  vaisseau  , et  sept  pour  les  quatorze  filets 
qu’il  est  oblig»^  de  fournir.  Le  reste  se  divise  «'■galetnent 
entre  le  maitie  de  l’équipage  et  les  matelots.  Indt'pendaiii- 
inent  des  treize  lots  ci-dessus,  le  propriétaire  du  vaisseau 
a le  sou  pour  livre  provenant  du  total  de  la  vente  du  hareng , 
comme  répondant  â l’équipage  de  la  sûreté  des  Ibnds  ; «:t 
en  outre  deux  sous  pour  livre  à cause  des  avances  qu’il  a 
faites  pour  l’achat  des  vivres  nécessaires  à la  subsi.stance  de 
l’équipage  , dont  le  montant , ainsi  que  les  deux  sous  pour 
iivie  , se  prélèvent  sur  le  produit  dt?  la  vente. 

La  maniéré  industrieuse  d’encaquer  le  hareng  , de  le  con- 
s»;rver  par  la  salaison  , de  le  reqdre  plus  parfait  , et  de  lui 
donner  un  meilleur  goût,  est  due  à Guillaume  BuclieU  , 
natif  de  Bieruliet  àstna  la  Flandre  Hollandoise,  qui  trou\"a  , 
ou  qui  , pour  mieux  dire,  perfectionna  et  enseigna  aux 
Hollandois  l'art  de  les  saler,  ea  1897;  art  qu’il  avoit  sans 
doute  appris  des  Norvégiens  et  des  Danois  qui , au  rapport 
de  PhSI.ippe  de  Mazieres  , dans  son  ouvrage  publié  en  iSiUt)  , 
étoient  en  u.sage  de  recueillir  ou  pécher  ce  poisson  , et  sakr 
en  casques  ou  caqiics  des  harengs. 

Dès  que  les  harengs  sont  mis  â bord  du  vaisseau , le  ca- 
queur  les  ouvre  , en  tire  les  treuilles  ou  entrailles,  n’j  lais- 
sant que  les  laites  et  les  œufe  , et  les  met  dans  la  saumure 
pendit  douze  à quinze  heures  ; ensuite  il  les  varanie  ou 
fait  égoutter  ; il  les  lite  ou  les  arrange  par  lits  dans  les 
«aques  ou  barils  ; enfin  il  met  au  fond  et  au  dessus  des  ba- 
rils une  couche  raisonnable  de  sel, et  ferme  les  barils  exac- 
tement afin  qu’ils  conservent  la  saumure  et  ne  prcnnejit 
{K)int  l’évent , sans  quoi  le  hareng  ne  se  conserveroil  pas. 

Le  propriétaire  ni  les  matelots  n’ont  plus  la  liberté  de 
saler  leur  poisson,  dès  que  le  vaisseau  qui  en  est  chargé  e.st 
an-ivé  â Dieppe  ov  dans  quelque  autre  port  ; on  le  crie  à 
l’enchere , et  il  est  adjuré  au  plus  offrant;  ce  qui  occa- 
sionne souvent  des  monopoles , parce  que  ceux  qui  les  achè- 
tent pour  en  faire  des  salaisons , concertent  quelquefois  en- 
semble le  prix  jusqu’où  ils  veulent  pous.sqr  leurs  enchere.s , 
et  préjudicient  ainsi  au  propriétaire  et  à l’équipage. 

Dès  que  le  vaisseau  chargé  de  harengs  salés  est  en  rade  , 
on  met  à terre  les  barils,  on  les  porte  chez  le  marchand 
saleur  qui  les  défonce , en  ôte  les  harengs  qu’il  jette  dans 
des  cuves  où  ils  sont  lavés  et  nettoyés  dans  leur  propre 


Digitized  by  Google 


H A U . . 383 

HARlf^ACHEUR.  On  nomme  ainsi  pai'ml  les  selliers 
ceux  ([ui  ne  travaillent  qu’aux  liarnois  des  chevaux  de  selle  : 
voyez  Sf.t.i.if.r. 

HARPONNEUR.  C’est  celui  qui , dans  les  navires  qu’on 
destine  pour  la  pèche  des  baleines,  est  choisi  comme  le  plus 
robuste  et  le  plus  propre  de  l’équipage  à lancer  le  harpon 
sur  ce  poisson  monstrueux  : voyez  l)£  Baleine. 

HAbTEUR  ou  HATEUR.  On  nomme  ainsi  dans  les 
grands  atteliers  celui  qui  a l’œil  sur  les  maçons  et  les  autres 
manœuvres , a£n  qu’ils  ne  perdent  pas  leur  temps.  On  lui 
donne  aussi  le  nom  de  chasse- àvent. 

HAUBANNIER.  On  donne  ce  nom  aux  pelletiers-fourreurs 
k cause  d’un  certain  droiude  hautban  ou  de  souveraineté 
qu’ils  papotent  pour  le  lotissage  de  leur  marchandise  dans 
les  foires  et  marchésde  Paris  : voyez  Pelletier-Fourreur. 

11  y avoit  autrefois  des  marchands  privilégiés  qu’on 
nommoit  Haubaariiers  du  Roi,  qui  avoient  le  droit  d’acheler 
et  de  vendre  dans  la  ville , fauxbourgs  et  banlieue  de  Paris , 
toutes  sortes  de  hardes  vieilles  et  nouvelles , en  payant  une 
certaine  somme  au  Domaine  de  Sa  Majesté  , et  au  Grand 
Chambrier , qui  étoit  un  des  cinq  premiers  officiers  de  la 
Couronne  ,dont  la  charge  fut  supprimée  en  i54h  > par  Fran- 
çois 1,  après  la  mort  de  son  li.ls  Charles  de  France,  Duc 
d’Orléans.  Ces  Haubnnniers  étoient  une  espece  de  frippiers 
semblables  à ceux  qu’on  appelle  maîtres  des  lettres  dans  cette 
eominunaule.  Ces  privilégiés  sont  aujourd’hui  réduits  à 
quatre  : voyez  Frippier. 

HAUBERGINIER.  C’est  celui  qui  fait  des  hauberts  ou 
des  cottes  de  mailles  : voyez  CHAÎNÿTlER. 

HAUTE-LISSEUR.  Ouvrier  qui  , dans  la  saïetterie 
é'iablie  à Amiens , travaille  aux  étoffes  de  haute-lisse , ainsi 
nommés  à cause  des  figures , des  fleurs,  et  autres  orne- 
ments dont  elle  sont  embellies  ; ce  qui  leur  donne  queU 
que  rapport  avec  ces  anciennes  tapisseries  de  haute-lisse 
qu’on  Âibriquoit  autrefois  en  France  , et  dont  on  voit  en- 
core quelques  vieilles  tentures  dans  les  garde-meubles  des 
grandes  maisons. 

Les  Haute-LIsseurs  font  corps  avec  les  bourachers  : voyez 
ce  mot.  Ils  ne  peuvent  point  travailler  dans  les  fauxbourgs 
et  hors  des  murs  d’Amiens  , leur  ouvroir  doit  être  sur  la 
i*ue  : quelque  nombre  qu’il  y ait  d’estilles  ou  métiers , il  ne 
peut  y avoir  qu’un  scid  maître  dans  cliaque  owroij-  ou  attç- 
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lier  : ils  ne  peuvent  s'associer  ensemble  pour  raison  de 
leurs  ouvrages.  Aucun  Haute-Lisscur  étranger  ne  peut  tra- 
vailler dans  celte  capitale  de  la  Picardie  qu’il  ne  justifie  au- 
paravant qu’il  a été  reçu  maître  de  saïetlerie  en  ville  de  loi, 
c'est-à-dire  où  il  y a établissement  <le  maîtrise  autorisée'  par 
le  Prince  ; ils  ne  peuvent  point  s’écarter  dans  la  fabrique 
de  leurs  étoffes  du  nombre  des  fils  , des  longueurs  et  lar- 
geurs portées  par  les  réglements , ni  les  exposer  en  vente 
au  sortir  de  leur  métier  qu’auparavant  elles  n’aient  été  por- 
tées aux  halles  en  blanc  pour  y être  marquées  du  plomb 
d’aunage  , à peine  de  conliscation  et  de  dix  livres  d’amende  , 
tant  pour  le  vendeur  que  pour  l’acheteur. 

üans  toutes  les  étoffes  qu’iU  manufacturent , comme 
serges  de  Rome  , lisses  croisées  ou  demi-croisées  des  deux 
côtés  , dauphines , ferrandines , droguets  de  soie , et  au- 
tres , il  leur  est  défendu  de  se  servir  du  pur  fil  de  sa'iette, 
soit  retors  ou  non  , l’emploi  de  ce  fil  étant  réservé  aux 
seuls  sa'ietleurs  ; les  Haute-Lisseurs  ne  peuvent  s’en  servir 
qu’en  trame  sur  des  chaînes  de  lin,  de  chanvre,  ou  de 
laine  filée  au  grand  roOet. 

L’ouvrage  de  chaque  Haute-Lisseur  doit  êti-e  marqué  d’un 
côté  du  nom  et  du  surnom  de  l’ouvrier , et  de  l’autre  des 
armes  de  la  ville  d'Amiens.  Aucun  maître  ne  peut  faire 
d'apprenti  qu’il  n’ait  au  moins  deux  métiers , un  pour  lui 
et  un  pour  son  éleve  ; il  peut  cependant  montrer  à ses  en- 
fants lorsque  scs  facultés  ne  lui  permettent  pas  d’avoir  un 
s*:cond  inétiw.  Lorsqu’un  apprenti  quitte  son  maître  pour 
entrer  en  apprentissage  chez  un  autre  , il  perd  tout  le  temps 
qu’il  a déjà  lait , doit  copimencer  son  temps  de  nouveau , 
se  faire  enregistrer  une  seconde  fois , et  payer  les  mêmes 
droits  que  pour  la  première. 

On  peut  voir  le  détail  de  leurs  statuts  dans  les  réglements 
généraux  de  la  saïelterie  , rédigés  en  i b66. 

Il  s’est  établi  depuis  quelques  années  des  manufactures 
de  fausses  haute-lisses  ; ce  sont  des  toiles  ou  coutils  sur  les- 
quels on  imite  au  pinceau  toutes  sortes  de  tapisseries , soit 
paysages , soit  histoire  , et  même  tous  les  tableaux  qu’oa 
juge  à propos  de  faire  copier.  Ces  tapisseries  ne  coûtent  pas 
plus  que  du  papier  collé  sur  toile  ; elles  se  tendent  aussi 
aisément  que  la  Iraule-lisse  ; la  chaleur  ni  l’humidité  ne 
peuvent  les  altérer  ; les  insectes  s’en  éloignent.  Dans  les 
déinémagements  elles  se  transportent  aisément,  s’ajustent 

par- 
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jp^V-tout , parce  qu’il  esi  l'aciie  ci'y  ajouter  ou  reifancliei- , 
elant  composées  de  bandes  de  toile  cousues  enseiiible  ; ou 
peut  en  découdre  une  ou  plusieui's  ba)ides  si  une  piece  en- 
tière est  trop  grande  pour  la  place.  On  peut  plier,  rouler, 
et  même  frotter  ces  tapisseries  sans  crainde  de  les  écailler  , 
le  mordant  étant  d’une  composition  maniable  sans  être  dur. 

On  fait  de  ces  tapisseries  en  fond  brételé , ou  faites  en 
forme  de  bandes  croisées , en  fond  de  mosaïque  en  or  ou 
en  argent , et  les  ramages  en  bleu  , en  rouge  , où  en  telle 
autre  couleur  que  l’on  souhaite. 

1L\UTE- LISSIER,.  Le  Haute-Lissier  est  l’ouvrier  qui  tra- 
vaille aux  tapisseries  de  haute-lisse  , ou  le  marchand  qui  les 
vend  et  en  fait  commerce  : on  le  nomme  aussi  Haute-Lisseur  ; 
mais  ce  dernier  terme  n'est  guère  en  usage  qu’en  Picardie. 

La  haute- lisse  est  une  espece  de  tapisserie  de  soie  et  de 
laine  , quelquefois  rehaussée  d’or  et  d’argent , et  qui  repré-  • 
sente  de  grands  et  de  petits  personnages , ou  des  paysages 
ornés  de  figures  et  d’animaux. 

La  haute-lisse  est  ainsi  appelée  de  la  disposition  des  lisses , 
ou  plutôt  de  la  chaîne  qui  sert  à la  travailler , qui  est  tendue 
perpendiculairement  de  haut  en  bas  ; ce  qui  la  distingue  de 
la  basse  lisse , dont  la  chaîne  est  mise  sur  un  métier  placé 
horizontalement.  Voyez  BaS6E-Lissier. 

L’invention  de  la  haute-lisse  semble  venir  du  Levant  ; et 
le  nom  de  Sarrasinois , qu’on  donnoit  autrefois  en  France  à 
ces  tapissiers  aussi  bien  qu’aux  ouvriers  qui  se  niêloient  de 
les  travailler,  ou  plutôt  de  les  raccommoder , ne  laisse  guere 
lieu  d’en  douter.  On  croit  que  ce  sont  les  Anglois  et  les 
Flamands  qui , au  retour  des  Croisades  et  des  guerres  contre 
les  Sarrazins,  ont  apporté  en  Europe  l’art  do  Ta  Jiaute-lisse , 
et  qu’ils  sont  les  premiers  qui  y ont  excellé. 

Outre  la  manufacture  des  Gobelins  établie  en  1667  j 
celle  de  Beauvais  en  1 664  , qui  subsistent  depuis  ce  temps  , 
avec  grande  réputation  , il  y a encore  deux  autres  manufac- 
tui'es  Françoises  de  haute  et  basse-lisse , l’une  à Aubusson  en 
Auvergne  , et  l’autre  à Fellelin  dans  la  Haute-Marche,  Ce 
sont  les  tapisseries  qui  se  fabriquent  dans  ces  deux  derniers 
endroits  qu’on  nomme  ordinairement  tapisseries  dAuvergne. 

Il  n’y  a point  de  manufactures  de  tapisseries  qui  puissent 
entrer  en  parallèle  avec  celle  des  Gobelins.  Depuis  que  le 
dessin  est  enseigné  aux  moindres  ouvriers  de  cette  manu- 
Xacture , les  tapisseries  qui  en  sortent  peuvent  être  regardées 
Tome  II.  B b 
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comme  des  chefs-d’œuvre  pour  la  corrccllon  du  dessin  , la 
fonle  des  couleurs  et  la  perfection  de  la  inain-d’ccuvre.  Les 
grijndes  pièces  qu’on  a exécutées  d’après  plusieurs  peintres 
de  notre  académie , surpassent  tout  ce  que  l’on  a vu  de  plus 
beau  en  ce  genre  ; les  demi-teintes  y sont  observées  comme 
dans  les  tableaux  mêmes,  et  font  naître  la  même  illusion 
dans  l’aine  du  sectateur. 

La  Flandre  sest  acquis  beaucoup  de  réputation  par  se» 
tapisseries.  On  en  fabrique  aussi  à Beauvais  et  à Amiens  qui 
sont  recherchées.  On  a cssa^’c  depuis  peu  dans  cette  derniere 
ville  de  fabriquer  des  tapisseries  qui  ne  fussent  point  sujettes 
à être  rongées  des  insectes.  C’est  une  propriété  qui  pourroit 
les  faire  préférer  à des  tentures  plus  précieuse»,  sur-tout  pour 
les  ameublements  de  campagne , qui  sont  plutôt  dans  la  cas 
d'être  détruits  par  les  vers  et  par  les  teignes. 

A l'habileté  des  ouvriers  qui  travaillent  les  belles  tapisse- 
ries , se  joint  aussi  la  beauté  de  la  teinture  des  laines  , objet 
du  ressort  du  teinturier.  Voyez  ce  mot. 

Le  métier  sur  lequel  on  travaille  la  liaute-üsse  est  dressé 
perpendiculairement  : quatre  principales  pièces  le  compo- 
sent ; savoir , deux  longs  madriers  ou  pièces  de  bois , et 
deux  gros  rouleaux  ou  ensables. 

Les  madriers  sc  nomment  cotterets  , et  sont  placés  tout 
droits  : les  rouleaux  sont  placés  transversalement , l’un  au 
haut  des  cotterets,  et  l’autre  au  bas.  Ce  dernier  est  à un  pied 
et  demi  de  distance  du  plancher  ou  environ.  Tous  les  deux 
ont  des  tourillons  qui  entrent  dans  des  trous  convenables  à 
leur  grosseur , qui  sont  aux  extrémités  des  cotterets. 

Les  barres  avec  lesquelles  on  les  tourne  se  nomment  des 
tendais;  celle  d’en  haut  le  grand  tendoi,  et  celle  d’en  ba» 
le  petit  tendoi. 

Dans  chacim  îles  rouleaux  est  ménagée  une  rainure  d'un 
bout  à l’autre , capable  de  contenir  un  long  morceau  de  bois 
rond , qu’un  y peut  arrêter  et  atïerniir  avec  des  iiebes  de  bois 
ou  de  1er.  Ce  morceau  de  bois  , qui  a presque  toute  la  lon- 
gueur^des  rouleaux , s’appelle  un  verdillon,  et  sert  à attacher 
u s bouts  de  la  chaîne.  Sur  le  rouleau  d’en  haut  est  roulée 
celte  chaîne , qui  est  faite  d’une  espece  de  laine  torse , et 
sur  le  rouleau  d’en  bas  sc  roule  l’ouvrage  à mesure  qu’il 
s’avance. 

Tout  le  fong  des  cotterets  sont  des  trous  percés  de  distance- 
çn  distance  du  côté  que  l’ouvrage  se  travaille , dans  les-^ 
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tjuels  se  metlenl  des  morceaux  ou  grosses  chevilles  de  1er 
qui  ont  un  crochet  aussi  de  fer  à un  des  bouts.  Ges  mor- 
ceaux de  fer,  qu’on  nomme  des  hardiüiers,  sont  percc's  aussi 
de  plusieurs  trous  dans  lesquels  on  passe  une  cheville  qui 
approche  ou  éloigne  la  perche,  et  par  ce  moyen  on  peut 
bander  ou  lâcher  les  lisses  suivant  le  besoin. 

La  perche  de  lisse , ainsi  nommée  parce  qu’elle  enfile  les 
lisses  qui  font  croiser  les  fils  de  la  chaîne  , fait  à-peu-près 
dans  le  métier  de  haute-lisse  ce  que  font  les  marches  dans 
celui  des  tisserands. 

Les  lisses  sont  de  petites  cordelettes  attachées  à chaque  fil 
de  la  chaîne  avec  une  espece  de  nœud  coulant  aussi  de  fi- 
celle , qui  forme  une  sorte  de  maille  ou  d'anneau  : elles 
servent  pour  tenir  la  chaîne  ouverte  , afin  qu’on  puisse  y 
passer  les  broches  qui  sont  chargées  de  soie , de  laine , ou 
autres  matières  qui  entrent  dans  la  fabrique  de  la  tapisserie 
de  haute-lisse. 

Enfin  il  y a quantité  de  petits  bâtons  que  le  Haute-Lissier 
tient  auprès  de  lui  dans  des  corbeilles,  pour  s’en  servir  à 
croiser  les  fils  de  la  chaîne  , en  les  passant  à travers.  Ces 
petits  bâtons  sont  nommés  par  cette  raison  bâtons  de  croisure; 
et  afin  que  les  fils  ainsi  croisés  se  maintiennent  toujours  dans 
un  arrangement  convenable , on  entrelace  aussi  entre  les 
fils , mais  au-dessus  du  bâton  de  croisure , une  ficelle  à la- 
quelle les  ouvriers  donnent  le  nom  de  fléché. 

Quand  la  ciiaine  est  montée  , le  dessinateur  trace  sur  les 
fils  de  cette  chaîne  les  principaux  contours  des  figures  du 
tableau  qu’il  faut  imiter;  ce  qui  se  fait  en  appliquant  du  côté 
qui  doit  servir  d’énvers  des  cartons  conformes  au  tableau  que 
l’on  veut  copier , et  en  suivant  leurs  contours  avec  de  la 
pierre  noire  sur  les  fils  du  côté  de  l’endroit , en  sorte  que  les 
traits  pai;oissent  également  devant  et  derrière  ; et  afin  qu’on 
puisse  dessiner  plus  sûrement  et  plus  correctement , on  sou- 
tient les  cartons  avec  une  longue  et  larçe  table  de  bois. 

A l’égard  du  tableau  d’après  lequel  Fouvrage  doit  s’ache- 
ver , il  est  suspendu  derrière  le  Haute-Lissier , et  roulé  suc 
une  longue  perche;  on  le  déroulé  autant  qu’il  est  nécessaire , 
et  à mesure  que  la  piece  s'avance.  * 

Outre  toutes  les  pièces  dont  on  a parlé  , qui  composent  le 
métier , ou  qui  y sont  poiur  la  plupart  attachées , il  faut  trois 
principaux  outils  ou  instruments  pour  placer  les  laines  01* 
soies , les  arranger  et  les  serrer  <knt  les  fils  de  la  chaîne. 
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Ce*  outils  sont  une  broche,  un  peigne  de  bois  et  une  aiguilla 
de  fer. 

La  broche  est  faite  de  bois  dur  , conmie  du  buis  ou  autre 
semblable.  C’est  sur  cet  instrument  qui  sert  comme  de  na- 
wlte , que  sont  dévidées  les  soies  , les  laines , ou  l’or  et  l’ar- 
gent que  l’ouvrier  doit  employer. 

Le  peigne  est  de  huit  à rteul'  pouces  de  longueur , et  d’un 
pouce  d’épaisseur  du  côté  du  dos , allant  ordinairement  en 
diminuant  jusqu’à  l’extrémité  des  dents , qui  doivent  être 
plus  ou  moins  distantes  les  unes  des  auU'es , suivant  le  plus 
ou  le  moins  de  finesse  de  l’ouvrage. 

Enfin  l’aiguille  de  fer  qu’on  appelle  aiguille  à presser  , a la 
forme  des  aiguilles  ordinaires  , mais  elle  est  plus  grosse  et 
plus  longue  ; elle  sert  à presser  les  laines  et  les  soies , lors- 
qu’il y a quelques  contours  qui  ne  va  pas  bien. 

Le  fil  de  laine , de  soie , d'or  ou  d’argent , dont  se  couvre 
Li  chaîne  des  tapisseries , et  que  dans  les  manufactures  d’é- 
lofFe  on  appelle  trame , se  nomme  assure  parmi  les  Haute- 
Lissiers  B'rançois;  les  Flamands  lui  donnent  le  nomi  ô’inslach. 

Lorsque  tout  est  préparé  pour  l’ouvrage  , et  que  l’ouvrier 
le  veut  commencer , il  se  place  à l’envers  de  la  piece , le  dos 
tourné  à son  dessin , de  sorte  qu’il  travaille  pour  ainsi  dire 
à l’aveugle , ne  voyant  rien  de  ce  qu’il  fait  et  étant  obligé 
de  se  déplacer  et  de  venir  au  devant  du  métier  quand  il  veut 
en  voh’  l’endroit  et  en  examiner  les  défauts  pour  les  corriger 
ovec  l’aiguille  à presser.  ' 

Avant  que  de  placer  ses  soles  ou  ses  laines , le  Haute- 
Jjissier  se  tourne  et  regarde  son  dessin  ; ensuite  de  quoi 
ayant  pris  une  broche  cliargée  de  la  couleur  convenable  , il 
h;  place  entre  les  fils  de  la  chaîne  qu’il  fait  croiser  avec  les 
doigts , par  le  moyen  des  lisses  attachées  à la  perche  ; ce 
qu’il  recommence  chaque  fois  qu’il  change  de  coujeur.  La 
soie  ou  la  laine  étant  placée  , il  la  bat  avec  le  peigne  , et 
lorsqu’il  en  a mis  plusieurs  rangées  les  unes  sur  les  autres , il 
va  y)ir  l’effet  qu’elles  font , pour  en  réformer  les  contours 
*vec  l’aiguille  à presser  , s'il  en  est  besoin. 

Si  les  pièces  sont  larges  , plusieurs  ouvriers  y peuvent  tra- 
vailler à la  fols.  A mesure  qu’elles  s’avancent,  on  roule  sur 
l’cnsuble  d’en  bas  ce  qui  est  fait , et  on  déroule  de  dessus 
celle  d’en-  haut  autant  qu’il  faut  de  la  chaîne  pour  continuer 
de  travailler  ; c’est  à quoi  servent  le  grand  et  le  petit  lendois. 
On  en  fait  à proportion  autant  du  dessin  que  les  ouvrier» 
ont  derrière  eux. 
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Ij’ouvTage  de  la  ha||^e-lisse  est  bien  plus  long  i faire  que 
«elui  de  la  basse-lisse, j^ui  se  fait  presque  deux  fois  aussi 
vite , et  qui  par  consëqufiit  coûte  moins  de  façon  que  l’autre. 
Toute  la  différence  qui  paroîl  aux  yeux  entre  ces  deux  espe- 
ces de  tapisserie  , consiste  en  ce  qu’à  la  basse-lisse  il  }’■  a un 
filet  rouge  large  d'environ  une  ligne,  qui  est  mis  de  chaque 
côté  du  haut  en  bas , et  qu’à  la  haute-lisse  ce  filet  n’y  est  point  : 
voyez  le  travail  de  la  basse-lisse  ail  mot  Basse-Lissier. 

Les  tapisseries  de  haute  et  basse-lisse  paient  en  France 
les  droits  d’entrée  et  de  sortie  suivant  leurs  qualités  et  les 
lieux  où  elles  se  fabriquent  ; savoir  , à l’entrée  , 

Lies  tapisseries  neuves  et  vieilles  d’Oudenarde , et  des 
autres  villes  et  lieux  des  Pays-Bas , excepté  Anvers  et  Bru- 
xelles, le  cent  pesant , 120  liv. 

Les  tapisseries  neuves  et  vieilles  d’Anvers  , de  Bruxelles 
et  d’Angleterre , 240  liv. 

Les  tapisseries  rehaussées  de  soie,  d’or  et  d’argent  dc.'dits 
lieux , vingt  pour  cent  de  leur  valeur , le  tout  suivant  l’arrêt 
du  21  Août  1691. 

Les  tapissenes  de  Felletin  et  d’Auvergne  paient , confor- 
mément au  tarif  de  i G64 , quatre  livres  du  cent  pesant. 

A l’égard  des  droits  de  sortie  réglés  par  le  même  tarif  de 
1664  , ils  se  paient,  savoir,  les  tapisseries  fines,  neuves 
et  vieilles  , de  la  Marche  , Flandre  , et  d’ailleurs  , mélées 
d’or  et  d’argent , à raison  de  six  pour  cent  de  leur  valeur  : 
les  tapisseries  fines  de  la  Marche , sans  or  ni  argent , vingt- 
six  livres  du  cent  pesant  : les'  tapisseries  de  Flandre  et 
d’ailleurs  , excepté  de  Felletin  , treize  livres  du  cent  pesant  ; 
et  les  tapisseries  de  Felletin  , quatre  livres. 

Par  les  lettres-patentes  données  à Vincennes  au  mois 
d’Août  1664,  pour  les  manufactures  royales  de  hautte-lisse , 
registrées  en  Parlement  le  3 , et  à la  Chambre  des  Comptes 
le  1 9 du  mois  de  Septembre  de  la  môme  année , les  appren- 
tis sont  tenus  à faire  six  ans  d’apprentissage  et  deux  ans  de 
compagnonage  , après  lequel  temps  ils  peuvent  être  reçus 
maîtres  et  marchands  tapissiers  sans  qu’on  puisse  exiger 
d’eux  aucuns  frais  de  réception  à ladite  maîtrise  , en  rappor- 
tant leurs  brevets  duement  quittancés  par  leurs  maîtres  , 
et  leurs  certificats  de  service  expédiés  par  le  surintendant 
des  bâtiments  , arts  et  manufacture  de  France. 

Tous  les  ouvriers  éli-angers  qui  ont  été  employés  et  qui 
ont  travaillé  dans  lesdiles  manufactures  pendant  iVspare  de 
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huit  années  entières  et  consécutive^  sont  réputés  regni- 
coles  et  naturels  François,  sans  gu’jtf  aient  besoin  de  pren- 
dre des  lettres  de  naturalisation  , rWle  payer  pour  cela  au- 
cune taxe  et  finance , aux  conditions  cependant  de  demeurer 
toujours  dans  le  royaume. 

Toutes  les  tapisseries  travaillées  par  ceux  qui  les  entre- 
prennent doivent  être  marquées  en  les  fabriquant , de  la 
marque  qui  leur  est  donnée  par  le  surintendant  des  bâti- 
ments, sans  qu’aucun  autre  Haute-Lissier  puisse  la  contre- 
faire , ni  imiter  les  dessins  des  tapisseries  qui  auront  été 
faites  par  un  autre  ouvrier , k peine  de  dix  mille  livres 
d’amende  et  de  confiscation  de  leurs  ouvrages. 

11  est  défendu  à tous  manufacturiers  de  tapisseries  de  se 
débaucher  réciproquement  leurs  ouvriers , ceux-  ci  ne  pou- 
vant quitter  une  tenture  qu’ils  auront  commencée  qu’aprè» 
l’avoir  finie  , avoir  averti  leur  maître  un  mois  auparavant , 
et  en  avoir  obtenu  leur  congé  par  écrit  : au  cas  que  les 
inaiires  refusassent  de  le  leur  donner  en  la  forme  ordinaire  , 
les  ouvriers  et  les  compagnons  sont  en  droit  de  se  pourvoir 
devant  les  juges  des  manufactures,  lesquels  sont  obligés  de 
leur  donner  sans  frais  des  congés  qui  leur  tiennent  lieu  du 
consentement  de  leurs  maîtres. 

Aucun  maiti-e  des  manufactures  royales  ne  peut  employer 
aucun  ouvrier  , soit  étranger  ou  François  , qui  auroit  déjà 
travaillé  dans  quelqu’autre  manufacture  du  royaume  , que  le 
dernier  maître  cbe*  lequel  il  a demeuré  n’y  soit  consentant , 
à peine  d’amende  , et  de  renvoyer  à ses  dépens  les  susdits 
ouvriers  dans  les  manufactures  qu’ils  ont  quittées. 

HEAUMIER.  C’est  celui  qui  fait  ou  qui  vend  des  heau- 
mes , casques , cuirasses , et  autres  pièces  de  l’ancienne  ar- 
mure des  chevaliers  : voyez  AkmuiU£K. 

HERALDIQUE  ( L’art  ).  C’est  celui  de  blasonner  les 
armoiries  des  maisons  nobles , et  d’en  expliquer  toutes  les 
parties  dans  les  termes  qui  leur  conviennent. 

On  n’est  point  d’accord  sur  l’origine  des  armoiries.  Ceui 
qui  les  font  remonter  k la  plus  haute  antiquité  prétendent 
que  les  enfants  de  Noé  en  ont  fait  usage.  Les  uns  les  rap- 
portent au  temps  d’üiîw , les  autres  aux  Hébreux  : il  y en 
a qui  regardent  les  Assyriens,  les  Modes  et  les  Perses  comme 
en  étant  les  inventeurs  ; qui  croient  qu’Alexandre  le  Grand 
donna  des  réglés  aux  armoiries  et  k l’usage  du  blason  : et 
îl  s’en  trouve  aussi  qui  assurent  quelle  ont  commencé  sons 
le  régné  d’Auguste. 
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Quoî  qu’il  «n  soit  de  leur  origine  et  de  leur  antiquité , il 
est  certain  que  de  temps  immémorial  il  y a eu  parmi  les 
hommes  des  marques  symboliques  pour  les  distinguer  dans 
les  armées , dont  on  décorolt  les  boucliers  et  les  enseignes , 
dont  on  a fait  dans  la  suite  des  signes  honorables  pour  ré- 
conq>enser  le  mérite , et  qui  sont  aujourd’hui  des  marques 
héréditaires  de  la  noblesse  d’une  maison. 

Originairement  il  n’y  avoit  que  les  seuls  nobles  qui 
eussent  le  droit  d’avoir  des  armoiries  ; mais  depuis  que 
Charles  V,  par  la  charte  de  1871  , ennoblit  tous  les  Pa- 
risiens et  leur  permit  de  porter  des  armoiries  , les  bourgeois 
les  plus  notables  des  autres  villes  du  royaume  , autorisés 
par  cet  exemple  , se  crurent  aussi  en  droit  d’en  avoir. 

Il  y a cette  différence  entre  les  armes  cl  le  blason  que 
les  premières  sont  des  devises  ou  des  ligures  dont  on  charge 
un  écusson , et  que  le  blason  n’en  est  que  la  description 
verbale. 

Pour  rendre  toutes  les  figures  qu’on  emploie  dans  l’art 
héraldique  , les  hérauts  d'armes  ^ ou  ceux  qui  composent 
les  armoiries , se  servent  de  deux  métaux  et  de  cinq  cou- 
leiu's.  Les  métaux  sont  l’or  et  l’argent  ; les  couleurs  sont 
les  gueules , l’azur , le  sinople  , la  carnation  et  le  sable.  Us 
représentent  l’or  par  la  couleur  jaune  , l’argent  par  la  blan- 
che , les  gueules  par  la  rouçe  , l’azur  par  la  bleue  , le  sino- 

{>le  par  la  verte , la  carnation  par  La  couleur  de  pourpre  , 
e sable  par  la  couleur  noire,  txirsqu’on^e  colorie  point 
lès  émaux , c’est-à-dire  les  métaux  et  les  couleurs  dont  on 
se  sert  dans  le  blason  , qu’on  les  grave  sur  quelque  matière 
solide , ou  qu’on  les  figure  sur  le  papier  , on  représente 
l’or  par  de  petits  points , l’argent  par  un  simple  uni  , les 
gueules  par  des  traits  perpendiculaires , l’azur  par  des  traits 
horizontaux , le  sinople  par  des  traits  diagonaux  de  droite 
à gauche , le  pourpre  par  des  traits  semblables , mais  de 
gauche  à droite,  et  le  sable  par  des  hachures  en  tous  sens. 
Ün  y emploie  encore  deux  fourrures , qui  sont  l’hermine  et 
le  vair. 

Cet  art  a ses  réglés  propres  comme  tous  les  autres  en  ont. 
Pour  bien  blasonncr  il  faut  connoîlre  tontes  les  partitions 
d’un  ccu  ; savoir  celles  par  où  l’on  doit  commencer  ; nom- 
mer le  métal  ou  la  couleur  du  champ  de  l’écu;  en  spécifier 
la  division , et  donner  le  nom  propre  aux  lign^  qui  sont 
perpendiculaires  ou  horizontales  ; les  distinguer  quand 
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elles  sont  d’imc  figure  diil'érente  , comme  lorsqu’elles  sont 
engrelëes  ou  dentelées  ; dire  ce  que  porte  le  champ  de  l’écu; 
commencer  par  sa  principale  jKirtie  ; distinguer  les  pièces 
les  plus  honorables  de  celles  qui  le  sont  le  moins;  éviter  la 
répétition  des  termes  blasonnant  ; faire  attention  que 
lorsqu’il  y a métal  sur  métal , ou  couleur  sur  couleur , ce 
sont  des  armes  fausses  ou  armes  à enquerre,  c’est-à-dire  qui 
paroissenl  fausses  , aCn  <^u’on  demande  ou  qu’on  dise  la 
raison  pour  laquelle  les  hérauts  d’armes  les  ont  ainsi  don- 
nées; enfin  ne  point  ignorerions  les  termes  qui  sont  particu- 
liers à cet  art , et  toutes  les  différentes  variétés  qu’on  donne 
à chaque  plece , soit  dans  sa  figure  , soit  dans  sa  position. 

Lies  armoiries  étant  ordinairement  les  signes  de  la  valeur 
militaire , ou  des  services  particuliers  qu’ont  rendu  à la 
palriè  ceux  qui  en  sont  décorés,  les  pièces  qui  les  compo- 
sent sont  ordinairement  relatives  aux  exploits  et  aux  belles 
actions  de  ceux  qui  les  ont  faites  : mais  lorsque  le  nouvel 
ennobli  ne  doit  son  illustration  qu’à  des  titres  de  cloche  ou 
de  finance  que  l’Ëtat  a été  obligé  de  recevoir  dans  certains 
besoins  ; que  ces  particuliers , sortant  de  leur  classe  pour 
entrer  dans  une  qui  est  plus  distinguée  , n’ont  rien  par 
devers  eux  qui  puisse  être  transmis  à la  postérité , et  dont 
la  mémoire  doive  être  conservée  dans  leurs  armoiries , on 
leur  en  donne  de  parlantes , c’est-à-dire  de  relatives , autant 
que  faire  se  peut , au  nom  de  la  personne  pour  qui  le  hé- 
raut d’armes  les  ^mpose.  Quoique  cette  espece  d’armoirie 
ne  soit  pas  aussi  lionorable  que  celles  dont  nous  avons  parlé 
plus  haut , il  J a cependant  des  maisons  aussi  anciennes 
qu’illustres  , comme  les  Mailly , les  Crequy , les  Ailly , 
qui  ont  des  armoiries  qui  désignent  leur  nom , comme  un 
maillet , un  crequier , un  allier. 

Ce  qu’on  nomme  i brisures  dans  les  armoiries  sont  des 
pièces  ajoutées  ou  diminuées  de  l’écu  principal  ; elles  ont 
été  instituées  pour  les  cadets  de  famille  , parce  qu’il  n'ya- 
que  l’aîné  qui  puisse  porter  en  plein  les  arrhes  de  sa  maison. 

Comme  les  bâtards  des  gentilshommes  jouissoient  autre- 
fois des  privilèges  de  la  noblesse , qu’ils  portoient  les  ar- 
mes et  le  nom  de  leurs  peres , que  cela  pouvoit  occasionner 
des  discussions  dans  les  familles,  Henri  IV,  par  son  ordon- 
nance de  1600  , litre  20 , ordonna  de  barrer  leurs  armes  et 
leurs  noms  ^our  que  ces  signes  fussent  des  symboles  publics 
de  leur  bâtardise. 
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HERBIERE.  C’est  une  vendeuse  d'herbes  potagères  dans 
les  marchés.  Les  fruitières  et  les  femmes  qui  prennent  des 
lettres  de  regrat , sont  celles  qui  font  ordinairement  ce  né- 
goce à Paris. 

HERBORISTE.  Quoique  ce  nom  puisse  convenir  ii  ceux 
qui  connoissent  les  plantes  et  qui  en  font  une  étude  parti- 
culière , il  ne  se  dit  guere  plus  que  de  celui  qui  vend  des 
plantes  médicinales.  On  les  nommoit  anciennement  cou- 
peurs de  racines  ou  cueilleurs  d'herbes , parce  que  c’éloient 
eux  qui  les  vendoient  autrefois  au  droguistes  et  aux  mé- 
decins. Aussi  Pline  reproche-t-il  aux  médecins  de  son  temps 
qu’ils  négligeoient  la  connoissance  des  drogues , qu’ils  re- 
cevoient  le|S  compositions  telles  qu’on  les  leur  donnoit , et 
qu’ils  les  employoient  sur  la  bonne  fol  des  marchands.  Pour 
mieux  faire  valoir  leur  métier  , les  Herboristes  affectoient 
superstitieusement  de  cueillir  les  simples  en  de  certains 
temps  particuliers  , avec  certaines  précautions  et  des  céré- 
monies ridicules. 

Les  Herboristes  composent  à Paris  une  espece  de  petit» 
communauté  où  ils  ne  peuvent  entrer  qu’après  avoir  été 
examinés  sur  la  connoissance  des  plantes  et  racines  qui  sont 
en  usage  en  médecine.  On  sent  que  leur  ignorance  sur  ces 
objets  seroit  d'iyie  dangereuse  conséquence  en  substituant 
une  plante  k une  autre.  Il  leur  est  même  défendu  d'en  dis- 
tribuer À toutes  sortes  de  personnes , parce  qu’il  y en  a de 
dangereuses  qu’ils  ne  peuvent  vendre  qu’aux  apothicaires , 
ou  du  moins  à des  personnes  connues , k cause  du  mauvais 
usage  qu’on  pourroit  en  faire.  Ils  vendent  les  plantes  seches 
ou  fraîches , selon  les  besoins  et  les  demandes  qu’on  leur 
en  fait.  Depuis  que  le  zele  de  quelques  membres  de  la  fa- 
culté de  médecine,  et  sui'-tout  celui  de  M.  Barbeu  Dubnurg, 
ont  établi  des  cours  gratuits  d'herborisation  pour  les  plantes 
usuelles  des  environs  de  Paris  , ils  vont  les  chercher  eux- 
mèmes  à la  campagne  , sur  les  montagnes  et  quelquefois 
dans  des  lieux  d’un  accès  assez  difficile. 

Comme  ce  métier  intéresse  beaucoup  le  public , et  qu’il 
ne  seroit  pas  piaident  d’en  confier  l’exercice  au  premier 
venu  , on  attend  incessamment  des  réglements  autorisés 
par  le  Prince , qui , en  leur  prescrivant  des  statuts , les 
duisent  en  coipts  de  jurande. 

HERNIARE.  C’est  celui  dont  l’art  est  de  faire  rentrer 
le»  hernies  , d’empôcher  qu’elles  ne  sortent  de  nouveau , . 
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et  qui  est  reçu  expert  pour  la  construction  et  l’applicatio* 
dfs  bandages  ou  hrayers  propres  à les  contenir. 

La  hernie  est  une  tumeur  contre  nature  , produite  par  le 
déplacement  de  quelques-unes  des  parties  molles  qui  sont 
contenues  dans  la  capacité  du  bas-ventre,  comme  V intestin , 
ïépiploon  , ou  par  les  deux  ensemble.  Elle  prend  divers 
noms  suivant  les  différents  endroits  où  elle  se  manifeste. 
On  la  nomme  bubonocele  ou  inguinale  , quand  les  parties  qui 
la  forment  passent  par  l’anneau  du  muscle  grand  oblique  ; 
a urale , lorsqu’elle  s’échappe  par-dessus  les  ligaments  de 
Fallope  ; ombilicale , ou  exomphcde , quand  elle  paroit  au 
nombril  ; ventrale  , quand  elle  se  fait  sentir  à l’un  des 
points  de  la  capacité  du  bas-ventre  ; périnéale  et  vaginale  , 
lorsqu’elle  a son  siège  dans  le  périnée  ou  le  vagin.  La  hernie 
d'estomac  , quoique  très-rare  , est  occasionnée  par  une  por- 
tion de  ce  viscère  qui  forme  une  tumeur  herniaire  à la  région 
épigastrique , et  qui  s’y  trouve  pincée  et  même  étranglée; 
On  donne  aussi  le  nom  à'enterocele  aux  descentes  de  l’in- 
testin ; A'épiplocele  à celles  de  l’épiploon  ; de  cisterocéle  k 
celles  de  la  vessie  ; et  à’hlsterobubonocele  lorsqu’elle  est  for- 
mée par  la  matrice  qui  , renfermant  un  enfant , sort  par 
l’anneau  inguinal , et  pend  sur  la  cuisse  de  la  malade. 

La  curation  de  toutes  ces  hernies  demande  d’autant  plus 
d’attention  qu’elles  sont  plus  communes , puisqu’on  pré- 
tend qu’il  y a au  moins  la  huitième  partie  des  hommes  qui 
en  est  attaquée  , et  qu’il  n’en  est  aucune  qui  ne  différé  des 
autres  ; c’est  un  fait  dont  les  plus  grands  praticiens  con- 
viennent , en  assurant  que  jusqu’à  présent  ils  n’en  ont  point 
trouvé  deux  parfaitement  ressemblantes.  Les  variétés  qu’on 
a distinguées  dans  les  causes  qui  produisent  les  heniies , 
dans  les  lieux  qu’elles  occupent,  dans  les  accidents  qui  les 
accompagnent , sont  si  multipliées  et  si  peu  éclaircies  en 
plusieurs  points , qu’il  manque  encore  à cette  partie  de  la 
chirurgie  un  corps  d’observations  sur  toutes  les  différente^ 
connoissanccs  qu’on  peut  acquérir  sur  ces  maladies. 

De  toutes  les  opérations  que  pratique  la  chirurgie  , il  en 
est  peu  d’aussi  difficiles  ; d’aussi  délicates  , et  d’aussi  dange- 
reuses que  celle  des  hernies , parce  que  leur  déplacement 
peut  avoir  des  suites  d’une  extrême  conséquence.  Comme 
»1  est  très-essentiel  aux  malades  d’être  traités  par  d’habiles 
artistes  , tant  pour  la  réduction  des  parties  sorties  que  pour 
leur  guérison , et  pour  empêcher  qu’elles  ne  sortent  de 
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nouveau  , plusiaurs  Aîlts , et  notamment  celui  du  mois  de 
Novembre  défendent  à toutes  personnes,  si  elles  ne 

sont  reçues  à la  maniéré  ordinaire  des  chirurgiens , de  faire 
l’opération  pour  la  guérison  des  descentes. 

Autrefois  les  anciens , moins  instruits  que  nos  chirurgiens 
modernes  sur  la  guérison  des  hernies , ne  balançoient  pas 
à faire  des  incisions  à l’anneau  , qui  ont  toujours  été  re- 
doutées par  les  plus  grands  maîtres.  Cette  maladie  , mieux 
étudiée  aujourd’hui  , et  plus  connue  par  l'expérience  , est 
traitée  d’une  maniéré  moins  douloiueuse  , plus  sdre  et  plus 
facile  à pratiquer.  A la  coupe  dangereuse  «le  l’incision  on  a 
substitue  la  dilatation  graduée , ou  l’extension  de  l’anneau  et 
du  passage  de  l’arcade  crurale  , comme  étant  un  procédé 
plus  doux,  plus  naturel,  et  moins  susceptible  d’inconvé- 
nients. Cette  opération  , qui  consiste  à étendre  , dilater,  ou 
agrandir  par  degrés  l’issue  d’une  hernie  pour  la  faire  ren- 
trer , n’est  point  sujette  comme  l’incision  à faciliter  la  réci- 
dive de  la  nernie  , même  après  la  cicatrisation  de  la  plaie  , 
ni  aux  accidents  attachés  au  débridement , et  empêche  co 
que  ne  peut  pas  faire  le  bandage  le  plus  artistement  fait  et 
le  mieux  appliqué  , qui  est  de  laisser  échapper  quelquefois  , 
ou  d’étrarigler  une  hernie  habituelle. 

Comme  il  y a des  circonstances  où  la  dilatation  ne  peut 
pas  se  faire  avec  le  doigt , IV^  le  Blanc , chirurgien-lilho- 
tomiste  de  l’hôtel-dieu  d’Orléans , a imaginé  un  dilatatoire 
don*  on  peut  se  servir  dans  tous  les  cas.  Cet  instrument  est 
d’un  acier  poli , formant  par  sa  courbure  une  portion  de 
cercle  de  onze  pouces  quelques  lignes  de  diamètre  depuis 
l’extrémité  du  manche  jusqu’à  l’autre  bout , et  est  composé 
de  deux  branches  qui  forment  avec  le  manche  deux  pièces 
jointes  ensemble  par  une  chamicre  faite  à-peu-près  comme 
celle  qui  est  à la  tête  d’un  compas;  ces  deux  branches  sont 
arrêtées  par  une  vis  qui  lui  sert  d’axe  ; cette  vis’ arrête  un 
ressort  qui , par  son  élasticité , maintient  l’adossement  des 
deux  bi-anches , de  maniéré  que  les  extréuiilés  forment  . en- 
semble par  leur  adossement  une  sonde  mousse  et  plate , 
propre  à être  introduite  dans  l’issue  herniaire. 

Quoique  ceux  qu’on  nomme  Communément  expert;:  pour 
' les  hernies  se  servent  dans  leurs  operations  du  bistouri  bou- 
lonné , du  bistouri  courbe , tranchant  sur  sa  convexité  , 
de  ciseaux  et  de  la  sonde  cannelée  ; cju’ils  mettent  sur  la 
plaies  des  pelotes  de'linge  remplies  de  charpie  fine  .et  de 
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conipreiscs  ; qu’ils  fassent  des  cmbrocali^s  avec  l’huile 
rosat  ,et  qu’ils  appliquent  des  bandages  convenables;  qu’ils 
soient  reçus  aux  écoles  de  chirurgie  de  Saint-Cônie  ; qu’ils 
soient  interroges  par  le  premier  chirurgien  du  Roi  ou  son 
lieutenant  et  les  quatre  prévôts  en  charge  , sur  la  structure 
et  l’usage  des  parties  par  oô  les  hernies  se  font , sur  les 
signes  qui  les  distinguent  les  unes  des  autres , sur  la  situa- 
tion où  il  faut  mettre  les  malades  pour  la  réduction  des 

1>arlies,sur  la  construction  des  bandages  et  la  méthode  de 
es  appliquer  ; ils  ne  sont  cependant  pas  de  la  communauté 
des  chirurgiens , ne  peuvent  prendre  que  le  titre  ci-dessus  : 
et  dans  le  cas  où  il  surviendroit  un  accident  qui  exigeât 
l’usage  de  quelques  médicaments',  ou  qu’il  y eût  un  étran- 
glement qui  empècliàt  la  réduction , ils  ne  peuvent  faire 
aucune  opération  ni  incision  sans  avoir  appelé  un  chirur- 
gien herniaire  , qui , s’étant  particuliérement  attaché  à cet 
objet , est  réputé  avoir  acquis  plus  d’expérience  et  de  lu- 
mières par  l’étude  des  principes  généraux  et  particuliers  de 
son  art. 

Lorsqu’un  expert  pour  les  hernies  se  présente  pour  entrer 
dans  la  communauté  des  maîtres  chirurgiens,  et  qu’il  en 
est  jugé  capable  ,.  il  est  reçu  après  avoir  fait  la  légère  expé- 
rience , et  payé  les  droits  portés  par  l’art.  laS  des  statuts 
des  chirurgiens  , aux  con<jition$  cependant  qu’il  fera  sa 
soumission  au  grelfe  du  premier  chirurgien  du  Roi , do 
n’exercer  que  la  chirurgie  herniaire,  et  qu’il  en  sera' fait 
mention  dans  son  acté  de  réception.  L’article  io8  des 
mêmes  statuts  porte  qu’aucun  ne  sera  reçu  k la  qualité 
d'experts  qu’il  n’ait  servi  pendant  deux  années  entières  et 
consécutives  cliez  un  maître  chirurgien , ou  chez  l’un  des 
experts  établis  à Paris  , ou  trois  ans  chez  plusieurs  maîtres 
ou  experts  ; ce  qu’il  sera  tenu  de  certifier  par  des  certi- 
ficats. 

HOMME  D’AFFAIRES.  C’est  celui  qui  est  l’agent  des 
riches  bourgeois  qui  ne  peuvent  ou  ne  veulent  pas  se  don- 
ner la  peine  qu’exige  d’eux  la  culture  des  biens  , ' ou  qui 
n’ont  pas  assez  d’intelligence  pour  faire  valoir  leurs  terres. 
L’Homme  d’affaires  fait  ù-peu-près  les  mêmes  fonctions 
cliez  le  bourgeois  que  l’économe  ou  le  procureur  dans  les 
monastères , et  l’intendant  dans  les  grandes  maisons.  IjOs 
uns  et  les  autres  doivent  commencer  par  se  former  un  plan 
général  d’adiuinislration  , et  dès  qu'tls  l’ont  bien  fait  il 
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leur  est  Irès-aisii  ^’en  exécuter  toutes  les  parties.  Etant  Lien 
au  lait  des  intérêts  qu’on  leur  a confiés  , ils  doivent  se 
transporter  par-tout  pour  qu’on  ne  les  trompe  pas  ; con- 
noître  la  saison  et  le  temps  qui  est  propre  à chaque  culture^ 
y employer  les  ouvriers  nécessaires , et  veiller  à ce  qu’ils 
ne  perdent  pas  leur  temps  ; donner  leurs  ordres  aux  maîtres 
valets  qui  sont  sous  leur  direction  ; vendre  et  acheter  pour 
le  plus  grand  profit  de  leur  maître;  faire  faire  toutes  les  ré- 

C (rations  nécessaires  tant  aux  terres  qu’aux  bâtiments  avec 
moins  de  dépense  possible  ; prendre  garde  à ce  que  per- 
sonne n’usurpe  ou  ne  détériore  les  biens  qu’on  leur  a confiés; 
connoître  les  vasseaux  des  terres  qu’ils  font  valoir  ; p;rce- 
voir  exactement  et  ne  laisser  jamais  accumuler  les  rentes 
«t  les  cens  auxquels  ils  sont  sujets  ; savoir  suffisamment 
l’arpentage  pour  n’être  pas  trompés  dans  les  prix  faits  qu’oo 
donne  à certains  ouvriers  pour  la  culture  de  différentes 
terres  ; être  bien  insruits  de  la  matière  des  fiefs  afin  que 
quelque  autre  seigneur  n’empire  pas  sur  ceux  de  leur  maî- 
tre , ou  que  les  tenanciers  n’en  diminuent  pas  les  rentee 
en  divisant  ou  en  augmentant  leur  patrimoine  ; avoir  ua 
livre  ouvert  de  recette  et  de  dépense  pour  être  toujours  en 
état  de  rendre  leurs  comptes  en  quelque  temps  qu’on  le  leur 
demande  ; n’écarter  jamais  l’argent  de  leur  caisse  ; ne  point 
l'employer  it  leur  piofit , et  sur-tout  ne  faire  aucune  espece 
de  commerce  , pour  éviter  tout  soupçon. 

HONGROYEUR.  C’est  celui  qui  fait  ou  qui  vend  des 
*uirs  préparés  â la  façon  de  Hongrie. 

Cet  art  qui  nous  vient  de  l’étranger  fut  apporté  en  France 
vers  le  milieu  du  seizième  siecle  par  un  nommé  Boucher  , 
fils  d’un  tanneur  de  Paris , qui , ayant  voyagé  dans  le  Sé- 
négal en  Afrique  , fut  le  premier , à ce  qu’on  prétend , qui 
le  mit  en  usage  dans  cette  ville.  Cet  art  s’étant  répandu  en 
même  temp  en  Hongrie , et  les  cuirs  qu’on  y travailloit 
ayant  acquis  beaucoup  plus  de  réputation  que  ceux  de 
France  , ils  ont  retenu  le  nom  de  cette  première  contrée. 

M.  Colbert  ayant  appris  que  ce  cuir  de  manufacture  étran- 
gère se  vendoit  en  France  jusqu’à  quarante  sous  la  livre  , 
crut  qu’il  étoit  de  l’intérêt  de  l'Etat  d’envoyer  quelqu’un  en 
Hongrie  pour  en  étudier  la  préparation.  11  choisit  pour  cet 
•ffet  un  tanneur  nommé  la  Rose , très-habile  dans  la  con- 
noissance  des  cuirs , et  lui  ordonna  de  voir  par  lui-même 
ce  qui  cooUibuoit  k la  qualité  et  à la  réputation  des  cuirs 
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tic  Hongrie.  De  retour  à Paris , la  Ro$e  établit  une  marin- 
facture  à Saint-Cloud  en  i6yS-  En  1702  on  transféra  celte 
manufacture  A la  Roquette , lauxbourg  Saint-Antoine , et  d« 
là  à Saint-Denis  où  elle  a existé  jusqu’en  1716 , que  le  R.0I 
periliit  la  fabrication  de  ces  cuirs. 

Toutes  sortes  de  peaux  peuvent  être  hongroyées,  comme 
celles  de  bœufs,  de  clievaux,  de  vaches  , de  veaux,  de  che- 
vreaux, etc.  niais  on  préféré  les  grands  cuirs  de  bœuf , sur- 
tout ceux  du  Limousin,  comme  étant  plus  nerveux,  plus 
égaux  dans  leurs  différentes  parties,  et  étant  les  meilleurs 
cuirs  de  France.  Les  cuirs  de  chevaux  se  trouvent  rarement 
forts , prennent  peu  de  suif , sont  creux  et  spongieux  , s’a- 
longcnt  à la  pluie  et  se  rétrécissent  ensuite  , ne  sont  point 
d’un  usage  aussi  bon  et  aussi  étendu  que  le  cuir  de  bœuf  ; 
ils  ne  valent  rien  pour  les  soupentes  ; il  est  même  défendu 
aux  bourreliers  de  s’en  servir. 

Les  cuirs  étant  arrivés  de  la  boucherie  chez  l’Hon- 
groycur , il  les  écorne  , les  fend  en  deux  , les  décrotte  lors- 
qu’ils sont  sales  , les  met  sur  un  chevalet , et  enleve  légè- 
rement la  graisse  et  les  plus  grosses  cliairs , les  rince  dans 
la  riviere  pour  en  ôter  le  sang  et  le  gravier,  et  les  rase  en- 
suite. 

Lorsque  les  cuirs  sont  difficiles  à raser , sur-tout  en  hiver, 
il  les  étend  sur  un  chevalet  , de  façon  qu’étant  pliés  en 
deux  ce  qui  est  dessous  sert  de  couche  à celui  qui  est  dessus 
et  l’empêche  de  faire  de  faux  plis,  de  peur  que  la  faux  ne 
les  coupe. 

Dès  que  les  cuirs  sont  rasés  on  les  attache  à une  corde 
par  les  trous  des  yeux  ou  par  ceux  des  cornes , et  on  les  fait 
tremper  dans  la  riviere  pendant  vingt-quatre  heures  pour 
lesbien  dessaigner.  Lorsou’on  est  trop  éloigné  de  queiq^ue 
riviere  , en  les  met  dans  des  baquets  pleins  d'eau  où  on  les 
laisse  pendant  trois  jours  en  changeant  d’eau  une  fois  le 
jour  si  c’est  en  hiver , et  deux  fois  le  Jour  dans  les  grand<>s 
chaleurs , pour  éviter  que  l’eau , infectée  par  les  parties 
animales , ne  corrompe  (es  cuirs.  Au  sortir  des  baquets  on 
les  fait  égoutter  sur  des  perches  ou  des  chevalets , et  dè.s 
qu’ils  sont  secs  on  les  met  en  alun. 

Pour  quatre  vingt-dix  livres  pesant  de  cuir  on  fait  dis- 
soudre dans  de  l’eau  chaude  six  livres  d’alun  et  trois  livres 
et  demie  de  sel  ordinaire , ou  sel  marin  , que  les  Fermiers 
délivrant  aux  Hongroyeurs  le  premier  mardi  de  chaqu# 
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ftîois.  Lorsque  les  Hongroyeurs  craignent  que  leurs  culi-s 
ne  deviennent  castfues,  c’est-à-dire  durs,  ils  aiignienlenl  la 
dose  de  sel  marin  qui  conserve  au  cuir  un  certain  degré  de 
mollesse.  Leur  eau  étant  ainsi  préparée,  ils  l'ont  une  fonte  ^ 
c’est-à-dire  qu’ils  aliment  et  travaillent  ensemble  cinq  , six, 
neuf,  douze , quelquefois  même  quinze  cuirs  : mais  pour 
que  le  travail  soit  plus  sûr  et  plus  prompt , on  ne  fait  ordi- 
nairement la  fonte  que  de  neuf  cuirs. 

Les  bandes  ,.ou  moitiés  d’une  peau  entière , étant  pliées, 
arrangées  dans  la  cuve  les  unes  sur  les  autres , la  fleur  en 
dehors  , et  ayant  la  tête  de  l’une  sur  la  culée  de  l’autre , on 
prend  trois  seaux  d’eau  alunée  tiede  qu’on  verse  sur  les 
bandes.  Cette  opération  faite  , un  homme  vigoureux  entre 
dans  la  cuve  , foule  pli  par  pli  les  parties  de  chaque  bande  , 
les  fait  descendre  et  remonter  successivement  d’une  extré- 
mité de  la  cuve  à l’autre  , et  continue  ce  procédé  trois  fols 
de  suite  ; ce  qu’on  appelle  donner  les  trois  tours.  Le  fouieur 
frappe  d’abord  sur  les  bandes  à grands  coups  de  talon  , deux 
fois  sur  le  dos  et  ime  fois  sur  le  ventre  des  cuirs.  Ces  trois 
tours  finis,  c’est  ce  qu’on  nomme  donner  la  première  eau.  Il 
faut  quatre  eaux  pour  chaque  encuvage  qui  est  de  trois  cuirs 
ou  de  six  bandes. 

Quand  il  n’est  pas  possible  d’avoir  du  sel  pour  mettre 
dans  la  chaudière  en  même  temps  que  l’alun , et  que  les 
cuirs  risquent  de  se  gâter , on  y remédie  en  les  faisant  si'— 
journer  dans  de  l’eau  salée  après  qu’ils  ont  été  passés  à 
l’alun. 

Ap  rès  que  les  cuirs  ont  été  foulés  dans  les  cuves,  et  qu’il^ 
ont  eu  leurs  quatre  eaux , on  les  fait  tremper  dans  des  ba- 
quets dans  lesquels  on  les  laisse  pendant  huit  jours  pliés  et 
«ouverts  de  la  même  eau  dans  laquelle  ils  ont  été  foulés.  En 
hiver  on  peut  les  y laisser  pendant  trois  ou  quatre  mois  , et 
ils  en  sont  meilleurs  ; mais  on  a soin  dans  les  grandes  clia- 
leurs  de  les  transférer  chaque  jour  dans  un  autre  baquet , 
en  mettant  dessous  ce  qui  étoit  dessus , sans  quoi  ils  risque- 
roient  de  devenir  bleus,  de  se  ramollir  et  de  fermenter  ; la 
fleur  se  sé.pareroil  dé  la  chair  , et  ils  perdroient  leyr  force. 
On  appelleyîewr  le  côté  de  la  peau  où  l’on  a enlevé  le  poil 
ou  la  laine  , et  chair  le  côté  opposé. 

De  tous  les  cuirs  qu’on  prépare  , celui  de  Hongrie  est  le 

Î)lutôt  fabriqué  , quelquefois  meme  on  en  précipite  si  fort 
es  opétations  qu’on  le  fait  en  huit  ou  quinze  jours  ; mais 
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loi'squ’on  veut  le  rendre  parlait  on  ne  le  finit  qu'en  deux 
mois  de  travail. 

Dès  que  les  cuirs  ont  ëtë  alunès  et  repassée , c’est-à-dira 
alunés  une  seconde  fois  , on  les  laisse  égoutter  , après  quoi 
on  les  porte  au  séchoir  ou  grenier.  Mais  comme  il  arrive 
qu’ils  se  replient  en  séchant , lorsqu’ils  sont  à moitié  secs 
on  les  passe  à une  baguette  qui  a deux  pieds  de  long  sur 
neuf  lignes  de  diamètre  , c’est-à-dire  que  l’ouvrier  étant  à 
genoux  sur  la  bande  qu’il  plie  en  deux  , la  tête  et  la  culée 
vers  lui , et  la  Heur  en  dedans , met  la  baguette  dans  l’inté- 
Tieur  de  la  bande  afin  de  la  redresser.  A mesure  que  les 
bandas  se  redressent  les  unes  sur  les  autres , elles  se  trouvent 
empilées.  On  les  laisse  reposer  ainsi  pendant  quelques  heures 
après  lesquelles  on  les  met  sur  des  perches  pour  les  faire  en- 
tièrement sécher. 

En  hiver  on  ne  porte  point  les  cuirs  au  grenier  pace  que 
le  froid  empêcheroit  le  sel  de  les  pénétrer,  et  que  meme  il 
le  feroit  sortir  de  la  peau  en  forme  de  grains  ; c’est  pour- 
quoi on  les  porte  à moitié  secs  dans  une  étuve  où  l’on 
achevé  de  les  faire  sécher  à un  feu  de  charbon  qu’on  a 
allumé  sur  la  grille.de  l’étuve. 

Quand  les  cuirs  sont  en  cet  état  on  les  conserve  aussi 
long-temps  qu’on  le  veut  sans  craindre  la  putréfaction  ; on 
a seulement  soin  de  les  garantir  du  grand  haie  pour  que  les 
«xtréiiiités  ne  se  racornissent  pas  en  séchant  trop. 

Lorsqu’on  veut  mettre  la  derniere  main  aux  cuirs  de 
Hongrie  on  les  met  on  suif,  c’est-à-dire  qu’on  les  frotte  de 
suif  bien  chaud.  Deux  ouvriers  tenant  chacun  un  gipon  à la 
main  , c’est-à-dire  un  paquet  fait  avec  de  la  grosse  laine  ou 
avec  des  pennes  de  tisserand  , prennent  du  suif  dans  la 
chaudière  , en  jettent  sur  la  chair  ce  qu’il  jugent  à propos, 
cependant  beaucoup  plus  que  du  côté  de  la  fleur,  l’éten- 
dent sur  la  partie  de  la  tête  le  plus  promptement  qu’ils  peu- 
vent , relevent  les  bords  de  la  bande  pour,  que  le  suif  ne 
découle  pas  jusqu’à  terre  , continuent  par  en  frotter  le  corps 
et  la  culée  , retournent  ensuite  la  bande  du  côté  de  la  Heur , 
et  la  frottent  légèrement  avec  le  même  gipon  saiss  prendre 
de  nouveau  suif,  de  peur  de  briller  la  fleur.  Après  qu’ils 
les  ont  laissé  pendant  une  demi-heure  boire  leur  suif,  iis 
les  passent  pendant  une  minute  siu‘  une  flamme  de  charbon , 
la  chair  du  côté  du  feu  et  la  fleur  en  haut  ; ils  les  mettent 
ensuite  en  refroid,  c’est-à-dire  qu’ils  les  placent  sur  «les 
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p«rdies  au  grand  çtif  > la  télé  pendante  d'un  côté  et  la  culéo 
du  1 autre. 

Les  Hongroyeurs  de  Paris  forment  une  coniinunaulé  dont 
les  réglements  sont  du  mois  de  Décembre  1734,  enrégis- 
très  en  Parlement  le  a3  Janvier  1741.  Quoique  les  tanneurs 
et  les  boiuTeliers  n’usent  pas  de  leurs  droits  , ils  peuvent 
cependant , depuis  la  suppression  du  privilège  exclusif  en 
171Ü,  faire  librement  des  cuirs  de  Hongrie. 

Par  l’art.  VIII  de  leurs  statuts , il  est  dit  que  les  cuirs  de 
Hongi'ie  étant  d’un  apprêt  différent  des  cuirs  tannés  , et 
de  nature  à ne  pouvoir  etre  transportés  à la  halle  sans  être 
exposés  à perdre  leur  Heur  et  leur  qualité  , .les  jurés  de  la 
communauté  se  transporteront  cliez  les  maîtres  au  moins 
une  fois  le  mois  pour  examiner  s’ils  emploient  des  matières 
convenables  à la  fabrique  dudit  cuir  de  Hongrie  , comme 
bon  alun,  bon  suif,  bon  sel,  et  en  cas  de  contravention  , 
saisir  et  confisquer  les  marchandises  et  autres  au  profit  de 
la  communauté. 

L’article  XI  défend  à toutes  personnes  sans  exception , 
privilégiés  , ou  prétendus  tels,  autres  que  les  maîtres  Tan-; 
neurs-Hongroyeurs , de  faire  des  cuirs  de  Hongrie. 

Par  la  déclaration  du  Roi,  du  26  Mars  17G8,  registrée 
en  Parlement  le  22  Avril  de  la  même  année , Sa  Majesté  a 
permis  la  libre  circulation  d’une  province  à une  autre  des 
cuirs  et  des  peaux , soit  en  poil , soit  en  laine  , apprêtées 
ou  non  apprêtées  , sans  que  personne  puisse  y appoMer  au- 
cun empêcliemcnt  pour  quelque  raison  et  sous  quelque  pré- 
texte que  ce  soit. 

HORLOGER.  L’horlogerie  est  l’art  de  construire  des 
machines  qui,  par  le  moyen  d'un  rouage  , mesurent  le 
temps  en  le  partageant  en  parties  égales  , et  en  marquant 
ce  partage  par  des  signes  intelligibles. 

Pour  ne  pas  confondre  l’Horloger  artisan  avec  l’Horloger 
artiste  , il  est  bon  de  savoir  que  le  premier  est  ordinaire- 
ment un  ouvrier  qui  fabrique  diverses  pièces  d’horlogerie 
et  les  assemble  sans  connoîlre  la  justesse  des  proportions , 
et  sans  être  en  état  de  rendre  raison  des  principes  qui  le 
font  agir  ; au  lieu  que  le  second  joint  au  génie  du  méca- 
nisme qui  est  un  présent  de  la  nature  , Ta  physique  , la 
géométrie , la  science  du  calcul , cl  l’art  de  faire  des  ex- 
périences ; il  n’çxécute  rien  sans  en  sentir  les  effets  ; il 
cherclie  à les  analyser;  rien  n’échappe  à ses  observations  ; 
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il  profite  <3cs  «lécouvertes  qu’on  a faites  avant  lui  ; et  il  co 
fait  souvent  lui-nicme. 

Nous  n’entrerons  point  dans  le  détail  de  la  main-d’œuvre 
de  l’Horloger , il  est  si  étendu  qu’il  suffiroit  pour  former 
un  volume.  On  peut  consulter  là-dcssus  le  frente-sixieme 
chapitre  de  la  première  partie  de  l’Er.fûi  sur  l'horlogerie  , par 
M.  Berthoud  y imprimé  k Paris  en  17 63. 

Les  anciens  se  contentoientde  compter  le  temps  d’un  lever 
du  soleil  à l’autre  comme  les  Babyloniens , ou  bien" d’un 
coucher  à l’autre  comme  les  Romains.  Cette  derniere  façon 
de  partager  le  temps  est  même  encore  d’usage  à Rome , et 
ddns  plusieurs  autres  villes  de  l’italie  : par  exemple,  lorsque 
le 'soleil  se  couché  on  compte  vingt-quatre  heures;  celles 
qui  suivent  sont  nommées  une  , deux  , trois , etc.  heures  de 
nuit  : de  sorte  qu’au  mois  de  Décembre , lorsqu’il  est  à Paris 
cinq  heures  du  soir , on  compte  à Rome  une  heure  de  nuit  ; 
et  lorsque  vers  la  Saint  Jean  au  mois  de  Juin  on  compte  par- 
tout ailleurs  huit  heures  du  soir , on  dit  en  Italie  vingt-quatre 
heures.  Cela  fait  que  l’heure  du  midi  n’est  jamais  égale  ; car 
ènfin  dans  le  solstice  d’été  elle  marque  seize  heures , et  en 
augmentant  toujours  vers  l’hiver,  il  se  trouve  qu’au  solstice 
damois  de  Décembre,  vingt  heures  sonnent  au  moment  du 
midi.  Il  y a même  dans  presque  tons  les  almanachs  de  l’I- 
talie des  tables  <]ui  marquent  de  jour  en  jour  l’heure  du 
midi  selon  la  façon  de  compter  de  ce  pays-là  , qui  semble 
être  tirée  de  «elle  que  les  anciens  Romains  employ oient  potir 
compter  les  jours  physiques. 

Toute  la  connoissance  que  les  anciens  pouvoient  avoir 
pour  mesurer  le  temps  étoit  bornée  aux  cadrans  solaires,  aux 
clepsydres  ou  horloges  d’eau  , aux  sabliers , et  on  a ignoré 
absolument  jusqu’au  douzième  siecle  la  division  du  temps 
par  le  moyen  des  roues  dentées  et  des  pignons  qui  y en- 
grènent. On  appelle  pignons  , en  terme  d’art , de  petites 
roues  d’acier  peu  noiubrécs , qui  communiquent  le  mou- 
vement de  la  première  roue  à la  derniere  , et.  sur  lesquelles 
fces  mêmes  roues  sont  fixées.  Dans  les  gros  ouvrages  on  em- 
ploie aussi  des  lanternes  , qui  sont  deux  plaques  de  fer 
rondes  et  percées  par  autant  de  trous  que  les  pignons  ont 
d ailes,  ou  qu’on  Veut  mettre  dé  chevilles.  Ces  chevilles 
entaillées  par  les  deux  boots , et  rivées  avec  les  deux  plaques 
ci-dessus  à une  distance  proportionnée  de  la  roue  mou- 
vante , forment  ce  qu’on  appelle  une  lanterne.  On  nomme 
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ces  chevilles  des  fuseaux.  Il  est  bon  d’observer  que  les  en- 
Ç^tx-nages  des  lanternes  valent  mieux  que  ceux  des  pignons. 
Cein’est  que  depuis  ce  temps  qu’on  a commencé  à travailler 
aux  grands  horloges  placées  aux  clochers  des  églises , qui , 
moyennant  un  poids  attaché  à la  plus  grande  roue  , lai- 
soient  aller  tout  le  reste  du  rouage  ; un  cadran  divisé  en 
douze  ^parties  égales,  avec  une  aiguille  portée  sur  l’axe 
d’une  roue  , indiquoit  le  temps  en  marquant  douze  heures 
à midi , et  en  faisant  deux  touis  de  cadran  d’un  midi  à 
l’autre.  Par  la  suite  des  ouvriers  adroits  et  intelligents  en- 
chérirent sur  cette  découverte  en  y ajoutant  un  rouage  qui 
étoit  correspondant  k un  marteau  destiné  k frapper  sur  un 
timbre  sonore  les  heures  indiquées  par  le  cadran  ; de  sorte 
que  par  le  moyen  de  cette  addition  on  pouvoit  savoir  les 
heures  de  la  nuit  sans  le  secours  de  la  lumière  , ce  qui  de- 
vint d’une  très  - grande  utilité  , principalement  pour  les 
monastères  ; car  avant  l’invention  de  ces  horloges  il  falloit 

Sue  les  religieux  préposassent  des  gens  pour  observer  les 
toiles  pendant  la  nuit  afin  d’être  avertis  des  heures  de  leurs 
offices. 

Il  y a quelques  auteurs  qui , sur  un  passage  de  Ditmar  mal 
interprété  , attribuent  la  première  invention  des  horloges  k 
Gerbe)  t , né  en  Auvergne , d’abord  Religieux  dans  l’Abbaye 
de  Sainl-Géraud  d’Orillac  ,^puis  Arenevèque  doRheims, 
ensuite  Archevêque  de  Ravine  , et  enfin  Pape  sous  le  nom 
de  Sylvestre  II.  Ils  prétendent  qu’en  996  il  fit  à Magdebourg 
une  horloge  fameuse  regardtl|P  comme  un  prodige.  Mais  a 
n’en  existe  pas  le  moindie  vestige  dans  cette  ville  du  Nord  , 
ni  même  aucune  tradition  reconnue  authentique  par  les  His 
toriens  de  ce  pays.  On  trouve  ce  faiWrès-savamment'discuté 
k la  fin  du  seizième  tome  de  l’histoire  littéraire  de  France, 
mise  au  jour  par  les  PP.  Bénédictins , qui  concluent  que 
cette  prétendue  horloge  n’étoit  qu’un  cadran  solaire. 

D’autres  prétendent  que  Pacifiais,  Archidiacre  de  Vé- 
rone , qui  vivoit  sous  le  régné  de  Lothaire , fils  de  l’Rm- 

Eereur  Louis  le  Débonnaire  , fut  le  premier  inventeur  des 
orioges  k roues. 

La  première  horloge  dont  l’histoire  ait  fait  mention , et 
qui  paroisse  avoir  été  construite  sur  les  principes  de  la  mé- 
canique , est  celle  de  Richard  WaUgford , Abbé  de  Saint- 
Alban  en  Angleterre , qui  vivoit  en  iSaS. 

La  seconde  est  celle  que  Jacques  de  DtAidis  fit  faire  i Padoue 
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en  i344  • 0“  y voyolt  le  cours  du  soleil  et  des  planète». 
hieziere  , dans  son  songe  du  vieux  pèlerin  , le  nomme  'mai- 
tre  Jehan  des  Horloges.  ^ 

La  troisième  est  l’horloge  du  Palais  à Paris  , exécutée 
en  187  O par'  Henri  de  Vie  , que  Chai  les  V lit  venir  d Alle- 
magne. 

Peu  À peu  toutes  les  villes  les  plus  considérables  d^l’Eu- 
rope  eurent  des  horloges  ornées  et  enrichies  de  différentes 
machines , et  de  singularités  quelquel'ois  assez  baroques. 

Ces  horloges  de  gros  volume  amenei’ent  insensiblement 
les  artistes  à en  construire  de  plus  petites  à l’usage  des  ap- 
partenienls  , en  forme  de  pendules  , et  qui  éloient  très-im- 
parfaites au  commencement.  Enlin  d’autres  habiles  ouvriers 
unaginerent  de  faire  des  horloges  portatives  auxquelles  on 
a donné  le  nom  de  montres.  Dans  les  premiers  temps  ces 
montres  étolent  d'une  grandeur  peu  commode,  relativement 
au  gousset  dans  lequel  elles  doivent  être  portées;  mais  dans 
la  suite  elles  ont  été  rapetissées  au  point  qu’on  en  a fait  dans 
des  pommes  de  cannes , dans  des  boutons  d’éventail , et  même 
dans  des  bagues  dont  la  grandeur  n’excede  pas  beaucotfp 
celle  d'une  piece  de  six  sous. 

Les  artistes  Angloi»  sont  les  premiers  qui , par  des  ou- 
vrages d’horlogerie , conduits  avec  génie , et  exécutés  avec 
précision  y se  sont  acquis  une  ujuutation  générale  en  Europe. 
Mais  depuis  que  le  célébré  Wüy , l’un  d’entre  eux , qui 
s’établit  à Paris  pendant  la  minorité  tle  Louis  XV , eut  com- 
muniqué ses  idées  aux  plus  li||^les  artistes  de  cette  capitale , 
qui  éloient  alors  Turet  et  Goudron  , cet  art  y a acqiiis  une 
telle  perfection  , que  , de  l’aveu  de  tous  les  vrais  connois-» 
seui’s,  les  artistes’du  premier  ordre  qui  se  distinguent  au- 
jourd’hui à Paris,  l’emportent  beaucoup  sur  les  Horlogers 
Anglois  , tant  par  la  bonté  que  par  la  propreté  de  leurs  ou- 
vrages ; ilsiy  mettent  un  goilt  qui  n’est  propre  qu’à  la  na- 
tion françoise,  et  que  les  Anglois  n’atteignent  jamais,  ou 
n’imitent  que  très-mal.  Thiout , du  Tertre  , le  Bon , Gourdins 
et  C'harots , ont  été  les  premiers  qui , en  suivant  les  prin- 
cipes de  Sully , ont  rectifié  les  pendules  et  les  montres  faites 
à Paris';  enlin  Julien  le  Roi,  et  plusieurs  autres  artistes 
célébrés  , oat  donné  à cet  art  le  degré  de  la  plus  grande* 
perfection. 

La  tliéorle  de  l’horlogerie  est  donc  de  la  plus  vaste  éten- 
due etd’unc  très-graftde  difficulté.  Elle  pénétré  jusques  dans 
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les  plus  secrets  replis  de  la  science  des  mathématiques , el 
elle  en  tire  les  principes  les  plus  utiles  pour  l’exécution  des 
ouvraçes  que  la  main-d’œuvre  produit.  En  sorte  qu’on  pour^ 
roit  diviser  les  Horlogers  en  deux  classes  : savoir,  celle  des 
Horlogers  vraiment  artistes,  qui  possèdent  la  théorie  et  la 
pratique  de  ce  bel  art  ; et  celle  des  Horlogers  qui  ne  sont 
qu’artisans  , et  qui  n’ont  d’autre  talent  que  celui  de  l’execu- 
tion et  de  la  main-d’œuvre. 

Ijcs  Horlogers  grossiers  sont  des  especes  de  serruriers  ma- 
chinistes qui  -l'ont  eux-mêmes  tout  ce  qui  concerne  ces 
liorloges;  ils  forgent  les  montants  dans  lesquels  doivent 
être  placées  les  roues;  ils  forgent  aussi  les  foues  qui  sont  de 
fer  ordinaii-enient  : mais  quelques-uns  pour  rendre  leurs  ou- 
vrages meilleurs  et  plus  durables  les  font  de  cuivre.  11  faut 
être  plus  qu’un  simple  ouvrier  pour  d^oser  à nropds  ces 
sortes  d’ouvrages  : car  la  construction  de  ces  machines  varie 
selon  les  lieux  où  elles  doivent  être  placées;  les  conduites 
des  aiguilles , souvent  bien  éloignées  du  coips  qui  les  fait 
mouvoir  , sur-tout  lorsqu’elles  sont  répétées,  en  plusieurs 
endroits  , ne  sont  pas  aisées  à exécuter.  La  grandeur  totale 
de  la  machine  et  des  roues , etc.  est  relative  à la  grandeur 
des  aiguilles  qu’elle  doit  faire  mouvoir  , et  à celle  de  la 
cloche  qui  doit  être  employée  pour  sonner  les  Itcures. 

On  nomme  Horlogers  PenduUers  ceux  qui  ne  s’adonnent 
i|u’à  faire  des  pendules.  Il  y a deux  sortes  de  pendules  : savoir, 
celles  qui  sont  à poids  , el  celles  qui  sont  à ressort. 

Pour  parvenir  A concevoir  parfaitement  les  divers  effets 
d’une  liorloge  qui  mesure  le  temps,  il  n’y  a qu’à  supposer  , 
dit  M.  Berthoud  , que  n’ayant  aucune  notion  d’une  machine 
propre  A mesurer  le  temps  , on  cherche  à en  composer  une. 
Pour  cet  effet , prenant  un  poids  que  l’on  attache  A une  ver- 
ge , on  suspend  cp  pendule  par  un  fil  ; les  vibrations  qu'il  fait 
lorstju’on  l’a  écarté  de  la  verticale , servent  A mesurer  le 
temps.  Mais  comme  il  faudroil  compter  tous  les  battements 
ou  vibrations , on  imagine  un  compteur  placé  auprès  de  ce 

fiendule  : une  roue  dentée  portant  une  aiguille  en  opéré 
'effet,  en  entourant  l’axede celte  roue  d’une  corde  A laquelle 
on  suspend  un  poids.  Cette  roue,  entraînée  par  le  poids  , 
communique  avec  une  piece  portant  deux  bras,  qui  est  atta- 
ché.e  nu  pendule  ; de  sorte  qu’à  chaque  vibration  du  pendule, 
la  roue  avance  d’une  dent , y étant  entraînée  par  le  poids  , 
el  la  roue  restitue  en  même  temps  au  pendule  la  force  que  la 


Digitizod  by  Coogle 


4o6  ho  R 

résistance  de  l’air  et  la  suspension  lui  font  perdre  à cKaqn» 
vibration  ; c'est  ce  qui  forme  ['échappement  de  la  machine 
dont  le  pendule  est  le  régulateur , le  poids  le  moteur  ou  agents 
et  la  roue  le  compteur , parce  que  son  axe  porte  une  aiguille 
qui  marque  les  parties  du  temps  sur  un  cercle  gradue.  Ces 
premiers  effets  bien  conçus  , on  aura  une  idée  générale  de 
toutes  les  machines  qui  mesurent  le  temps  ; car  quelle  que 
soit  leur  construction  , elles  se  rapportent  à ces  premiers 
principes.  ' 

L’art  parvenu  jusques-làne  procure  encore  qu’une  pendule 
qui  demande  à être  prfaitemeni  fixe  , et  qui  n’est  point  por- 
tative. Que  de  difficultés  n’a-t-on  pas  eu  à surmonter  pour 
par  venir  à faire  des  montres  ! Pour  construire  une  horloge 
portative , il  a fallu  substituer  un  autre  moteur  que  le  poids, 
et  uft  autre  régulateur  que  le  pendule.  Pour  moteur  on  y a 
mis  un  ressort  d’acier  plié  en  spirale  , et  pour  régulateur  un 
balancier.  Ce  ressort  spiral , qu’on  a ajouté  aux  montres  por- 
tatives , et  qui  assure  la  régularité  du  mouvement  par  des 
vibrations  toujours  égales  , est  de  l’invention  de  l’ingénieux 
Abbé  d’HautefeuUle , d’Orléans. 

Pour  se  former  une  idée  bien  nette  de  ces  ingénieuses  ma- 
chines , il  n’y  a qu’li  supposer , ainsi  que  nous  l’avons  fait 
pour  les  horloges  à pendule  , continue  M.  Berthoud , que 
l’on  n’a  jamais  vu  de  montre , et  qu’on  cherche  les  moyens 
d’en  construire  une  quime  soit  pas  susceptible  de  dérange- 
ment par  les  agitations  quelle  éprouve  lorsqu’on  la  porte 
sur  soi.  Pour  cet  effet , il  n’y  a qu’à  s’imaginer  que  sur  un 
axe  terminé  par  deux  pivots  , est  attaché  un  anneau  circu- 
laire , également  pesant  dans  toutes  les  parties  de  sa  cir- 
conférence : cet  anneau  que  l’on  nomme  Aa/micier  ( supposé 
placé  dans  une  cage  dans  les  trous  de  laquelle  roulent  les 
pivots  de  son  axe  ) a la  propriété  de  continuer  le  mouvement 
qu’on  lui  a'  imprimé , sans  que  les  cahotages  le  troublent 
sensiblement  : ce  balancier  devient  le  régulateur  qui  sert  à 
modérer  la  vitesse  des  roues  de  la  machine  portative  ; car  en 
attachant  sur  l’axe  du  balancier  deux  bras  qui  communic^uent 
à une  roue  entraînée  par  un  agent  qui  ait  la  propriété  d agir, 
quelle  que  soit  la  position  de  la  machine  ( cet  agent  est  le 
ressort  plié  en  spirale  ),  ces  bras,  dis-je,  de  l’axe  du  balancier 
formeront  avec  cette  roue  un  échappement  qui  fera  faire 
des  vibrations  au  balancier  ; cette  roue  marquera  les  parties 
du  temps  divisé  par  le  balancier. 
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Il  est  k propos  de  faire  obser\er  que,  dans  .les  horloges  h 
pendule  ,1a  force  motrice  ne  doit  être  que  suffisante  pour 
restituer  au  pendule  ( d'abord  mis  en  mouvement  ) celle 
que  le  frottement  de  l’air  et  la  suspension  lui  font  j.H;rdre  : 
mais,  dans  les  montres,  la  force  motrice  doit  être  capable 
de  donner  le  mouvement  au  rt'gtilateur , sans  quoi  la  mon- 
tre pourroit  être  arrêtée  par’  de  certaines  secousses. 

Voici  donc  l’idée  générale  de  la  ntécanique  des  pen- 
dules à poids  et  de  celles  â ressort.  Ix's  premières-,  enfermées 
dans  une  boite  dont  la  hautciu'  est  ordinairenicnt  de  cinq 
pieds  six  pouces  , reçoivent  leur  mouvement  pai;  un  balan- 
cier long  de  3 pietls  8 lignes  y'—-  Elles  marquent  ordinaire- 
ment les  heures,  les  minutes,  et  les  secondes;  c’est  ce  qu’op 
appelle  des  pendules  simples.  Lorsqu’elles  sonnent  l'heiure 
marquée  par  l'aiguille  , et  la  demie  d'un  seul  coup  , on  les 
appelle  pendules  à sonnerie  ; et  alçrs  elles  ont  deux  poids,  un 
pour  le  mouvenient , l’autre  pour  la  sonnerie.  On  fait  aussi 
<les  pendules  qui  sonnent  les  quarts  d’heure  sur  dilTérenls 
timbres  sonores.  On  les  nonuue  des  pendules  à quarts.  Il  y a 
des  pendules  à répétition  qui , moyennant  un  cordon  qu’on  tire 
autant  qu’il  est  nécessaire,  battent  l’heure  et  les  quarts  cor- 
respondants aux  aiguilles  du  cadran.  On  fait  aussi  des  pen- 
dules à réveil,  qui,  à l’heure  qu’on  choisit,  font  un  bruit 
assez  grand  pour  réveiller  celui  qui  est  à portée  de  l’enten^lre. 
Ces  sortes  de  pendules  marchent  ordinairement  huit  jours 
sans  être  montées.  On  en  fait  d’autres  qui  vont  quinze  jours , 
un  mois , trois  mois , six  mois  , même  une  année  entieie  ; 
et  il  en  existe  à Paris  qui  , moyennant  un  poids  de  deu^ 
livres  , font  remuer  un  balancier  auquel  est  attachée  une 
lentille  de  soixante  et  douze  livres  pesant , et  dont  le  poids 
moteur  dans  l’espace  d’une  année  entière  ne  descend  qu’en- 
vlron  de  dix-huit  pouces. 

Il  se  fait  même  de  pendules  qui , une  fois  tpontées  , ne  se 
remontent  jamais  et  vont  toujours  ; mais  pour  cela  elles  ne 
sont  pas  des  mouvements  perpétuels  , puisqu’une  cause  ex- 
trinsèque ( savoir  l’air  et  le  vent  secrètement  introduits  dans 
uncorpsseparé  de  la  machine  ) fait  remonter  le  poids  moyen- 
nant un  moulinet  ou  volant , correspondant  par  deux  roues 
à la  poulie  où  ce  poids  est  attaché  par  une  corde  sans  fm.  Ce 
remontoir  pneumatique  est  très-sûr  dans  ses  opérations  , 
pourvu  que  l’artiste  qui  l’exécute  ait  soin  de  faire  en  sorte 
que  dès  que  le  vent  ou  l’air  extérieur  aura  suffisamment  re- 
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rnontë  le  poids  moteur , une  soupape  qui  se  ferme  liermé- 
tiquernent  par  le  moyen  d’une  bascule  , et  qui  fait  une  par- 
tie essentielle  de  cette  machine,  empêche  le  vent  d’entrer 
dans  le  conduit  ménagé  à cette  Kn.  Cette  ingénieuse  inven- 
tion est  de  feu  M.  le  Plat , maître  Horloger  , /jul  l’ima- 
gina en  1736.  On  voit  k Paris  une  pendule  de  celte  espece 
exécutée  par  M.  le  Faute , Horloger  du  Roi,  Elle  est  placée 
dans  la  salle  de  l’Académie  de  Peini  ure  et  de  Sculpture  depuis 
plusieurs  années  , et  fait  régulièrement  ses  fonctions  sans 
être  autrement  remontée  que  par  l’air. 

L’art  <le  simplifier  les  pendules  et  de  les  faire  à une  seule 
roue , étoit  connu  en  Suisse  avant  1740.  M.  Rivas  a fait  la 
première;  elle  a été  annoncée  dans  les  journaux  de  i7.3g. 
Quelques  célèbres  Horlogers  de  Paris  y ont  ensuite  parfai- 
tement réussi.  L’on  voit  chez  M.  laPdate,  dont  nous  venons 
de  parler , ainsi  que  chez  M.  Pierre  le  Roi , fils  du  célébré 
Julien  le  Roi , de  ces  pendules  qui , avec  une  seule  roue  , 
marchent  aussi  bien  que  d'autres  qui  en  ont  le  nombre  or- 
dinaire. Cette  invention , estimée  des  connoisseurs  , n’a 
pas  généralement  pris  dans  le  public  , apparemment  parce 
que  la  machine  pourroit  être  sujette  k se  gâter  plus  souvent 
qu’on  ne  le  croit  : c’est  plutôt  une  invention  curieuse 
qu’utile. 

Parmi  les  avantages  que  nous  procure  l’invention  des 
horloges  à roues , on  peut  compter  celui  de  marquer  et 
battre  les  secondes  comme  un  des  plus  essentiels.  La  divi- 
sion du  temps  en  petites  parties  étant  nécessaire  dans  beau- 
coup d’opérations  de  physique  et  de  mécanique  , on  en  a 
fait  un  objet  de  perfection  , et  on  y est  parvenu  par  le 
moyen  d’un  pendule  qui  marque  et  bat  les  secondes  k cha- 
que vibration.  On  voit  aujourd’hui  dans  beaucoup  de  ca- 
binets des  pendules  k secondes:  et  elles  seroient  plus  mul- 
tipliées si  la  longueur  de  trois  pieds  huit  pouces , qu’exige 
le  régulateur,  n’éloit  un  obstacle  pour  placer  ces  horloges 
dans  des  cartels  , ou  boîtes  propres  k la  décoration  des  aj>- 
partements.  On  a essayé  cependant  de  faire  usage  des  cartels 
pour  les  pendules  k secondes , en  adaptant  k des  mouve- 
ments de  court  pendule  des  rochets  qui  marquent  les  se- 
condes par  un  sautoir  ou  par  d’autres  moyens  qui , tout  in- 
génieux qu’ils  sont , ne  rendent  pas  cependant  l’effet  du 
pendule  de  trois  pieds  huit  pouces,  dont  les  battements  sont 
d'istincts  ; au  licu-que  dans  les  pendules  à cartel  le  batte- 
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ment  des  vibrations  étant  plus  précipité  , enipf  cbe  din- 
tendie  nettement  celui  des  secondes  qui  lui  est  étranger. 

Un  amateur  des  beaux  arts , et  ti  es-bablle  artiste  lui- 
nième,  M.  Vincent  de  Montpetit,  a imaginé  depuis  quelque 
temps  de  donner  à un  mouvement  ordinaire  de  couit  jx  if- 
dule  les  mêmes  effets  d’un  long;  et  afin  qu’il  convint  k 
toutes  les  horloges  d’ornement  et  de  eommodilc  , il  a fait 
choix  du  pendule  dont  les  vibrations  sont  d’une  e>tm;-se- 
conde  , et  qui  n’exige  que  la  longueur  d’environ  n«’uf 
pouces.  Pour  y réussir  il  n’a  été  obligé  que  de  rendre  nuu  tie 
une  des  vibrations  ; et  il  y est  parvenu  en  rendant  mobile 
une  des  palettes  de  l’échappement  , et  la  plaçant  de  ma- 
niéré que  dès  qu’elle  a échappé  , au  lieu  <rachever  la  vibra- 
tion , elle  revient  au  contraire  au  devant  «le  la  dent  qui 
doit  la  pousser  ; de  sorte  que  , quoiqu'il  y ait  la  même  Im- 
pulsion , il  n’y  a point  de  battement  à celte  partie  de  l’é- 
chappement. Ainsi,  de  deux  vibrations  il  n’y  en  a qu’une 
qui  se  fait  entendre  ; et  comme  elles  sont  chacune  d’une 
demi-seconde,  le  battement  est  d’une  seconde  entière  , ce 

3ui  donne  le  même  effet  qu’un  pendule  de  trois  pieds  et 
emi.  Afin  que  l’aiguille  marque  en  même  temps  les  se- 
condes , on  place  un  rochet  de  soixante  dent»  derrière  la 
caçe,  dont  l’axe  traverse  tout  le  mouvement,  cl  porte  l’ai- 
gudlc  des  secondes  au  centre  du  cadran.  ( rocliet  est  tra- 
versé perpendiculairtyiicnt  par  'un  petit  pendule  qui  porte 
une  pelote’ mobile  en  cliquet,  lequ»'l  fait  avancer  une  dent 
à chaque  double  vibration  par  le  moyen  d'une  petite  che- 
ville qui  est  rencontrée  à chaque  retour  par  la  verge  du  pen- 
dule. La  difficulté  de  l’art  consiste  à ajuster  parfaitement 


CCS  pièces  en  équilibre , afin  qu’elles  n’exigcnl  point  une 
augmentation  sensible  de  la  force  motrice. 

Par  ce  moyen  on  peut  avoir  sur  .son  bureau  , ou  sur  sa 
cheminée  , une  pendule  de  peu  de  liauteur  , qui  marque,  et 
batte  les  secondes  comme  une  grande  de  quatre  à cinq  pieds, 

Jui  enibarrassei'oit  beaucoup  et  dont  le  transport  n’est  pas 
«cile.  On  peut  même  ajuster  ce  mécanisme  k une  an- 
cienne horloge  qui  auroit  un  pendule  de  iieiif  pouces,  ou  si 
elle  ne  l’avoil  pas  , on  pourroit  le  lui  donner  en  changeant 

auelque  chose  A la  cadrature.  On  peut  voir  dans  le  cabinet 
e l’inventeur,  rue  du  Gros  Chenet , une  de  ces  anciennes 
pendules  A laquelle  ce  mécanisme  est  appliqué , sans  qu’il 
y ait  eu  rien  de  changé  au  mouvement.  Un  petit  cadran  A 
jour,  placé  au  dessus,  marque  les  secondes  cl  .laisse  voir  le 
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jeu  des  pîeces , ce  quivproduit  un  effet  charmant  Le  sieur 
le  Nepveu , niaîtte  Horloger  de  Paris  , a déjà  beaucoup 
exécuté  de  ces  pendules  ; et  il  est  encore  le  seul  qui  se  soit 
appliqué  à rendre  avec  succès  les  idées  de  l’auteur. 

• Les  pendules  à équation  marquent  le  temps  qu’une  pen- 
dule parfaitement  bien  exécutée  doit  marquer  , c’est-à-dire 
les  vingt-quatre  heures  justes  d'un  midi  à l'autre,  ce  qu’on  • 
appelle  le  temps  moyen  i et  elles  font  en  même  temps  la  uilté- 
rence  de  celui  que  le  soleil  parcourt  d’un  midi  à l’autre , et 
qui  est  le  temps  vrai. 

Ces  deux  temps  ne  se  rencontrent  jamais  précisément  à la 
même  seconde  , parce  que  le  soleil  ne  revient  jamais  au  même 
point  de  son  midi  en  vingt-quatre  heures  justes  , ou  pour 
mieux  dire  en  864oo  secondes  précises.  La  différence  est 
très-inégale  et  change  tous  les  jours,  de  sorte  qu’il  arrive  que 
le  soleil  retarde  même  jusqu’à  i4  minutes  et  44  secondes, 
tandis  que  dans  un  autre  temps  de  l’année  il  avance  par 
degrés  jusqu’à  i6  minutes  9 secondes.  Nous  en  parlerons 
plus  au  long  à la  fin  de  cet  article  ; ici  il  nous  sufht  de  dire 
que  les  pendules  à équation  , moyennant  une  roue  annuelle 

Îui  fait  son  tour  en  36a  joins  5 heures  49  minutes  12  secon- 
B.s,  et  une»courbe  correspondante  à cette  roue  , marquent 
le  temps  vrai  par  une  troisième  aiguille  ; ou  bien , selon 
l’invention  nouvelle  encore  plus  sûre  et  moins  compliquée  , 
par  un  cadran  mouvant  sur  lequel  soÿt  gravées  les  minutes 
de  la  différence  du  soleil , de  sorte  que  d'un  seul'coup  d’œil 
on  peut  voir  le  temps  moyen  que  la  pendide  marque  par  sa 
justesse,  et  le  temps  vrai  ou  les  variationsdu  soleil  qui  devien- 
nent quelquefois  très-considérables. 

On  peut  très-utilement  se  dispenser  de  faire  faire  à la 
roue  annuelle  les  cinq  heures  quarante-neuf  m'inufes  douze 
secondes  de  plus  que  les  365  jours  , qui  sont  le  nontbre  de 
ceux  qui  composent’ l’année  civile  , parce  qu’il  faut  égale- 
ment remettre  tous  les  ans  , le  premier  de  Mars  , l’équation 
à l’heure  du  soleil  : sans  cette  précaution  la  pendule  ne  se- 
roit  pas  long-temps  à l’heure  précise.  t 

Cette  réunion  des  deux  temps  est  une  des  plus  utiles  dé- 
^ couvertes  que  l’art  de  l’horlogerie  ait  jamais  faites.  L<;s  plus 
fameux  Horlogers  de  Paris  et  de  Londres  sont  arrivés  à un 
tel  point  de  perfection  , que  leurs  pendules  à équation,  une 
fois  bien  ajustées , sont  presque  toujours  parfaitement  d’ac-  " 
cord  avec  les  tables  d'équation  reconnues  pour  les  nreil- 
leures. 
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Les  premières  pendules  à ëquation  ont  paru  en  Angle- 
terre. On  est  redevable  de  cette  belle  invention  à un  Hor- 
loger de  Londres  qui  la  mit  au  Jour  vers  l’an  iHcja.  Ce  ne 
fut  qu’environ  vingt-cinq  ans  après'  qu’on  en  vif  à Paris. 
Comme  çelles  qu’on  fit  en  B’ranc^eureiit  une  indication  du 
temps  vrai  diüérente  de  celles  des  Anglols , on  a admis 
deux  sortes  d’ëquaUons  , une  grande  et  l’autre  moyenne. 
Celle-ci  produit  exactement  les  effets  dont  on  vient  <Je  par- 
ler, et  qui  , è fous  égards  , sont  les  plus  naturels  ; celle-là 
est  indiquée  dans  la  Cormoissana;  des  temps  sous  le  nom 
à’equation  d’horloge  ; elle  marque  le  temps  vrai  d’une  ma- 
niéré louche  et  embarrassante , parce  qu’on  a jugé  à propos 
de  la  faire  avancer  en  tout  temps  de  seize  minutes  neuf  se- 
condes, en  sorte  qu’elle  ne  peut  se  trouver  d’accord  qu’une 
seule  fois  l’année  avec  le  soleil , ce  qui  arrive  le  second  de 
Novembre  , jour  auquel  cet  astre  devance  le  temps  moyen 
de  seize  minutes  neuf  secondes.  De  ces  deux  esjxccs  d’é- 
quation la  moyenne  est  celle  qui’  se  confomie  avec  plus  de 
précision  au  mouvement  du  soleil , puisqû’ellé  le  fait  trou- 
ver quatre  fois  l’année  parfaitement  d’accord  avec  le  temps 
moyen. 

Ce  ne  fut  qu’après  de  grandes  recherclies  et  d’irigé-nieux 
essais  qu’on  parvint  à procurer  aux  pendules  à secornles  sim- 
ples le  double  avantage  d’indiquer  exactement  l’iieure  du 
soleil  et  l'heure  ordinaire.  Avant  l’invention  de  ces  pen- 
dules qu’on  a nommées  à équation  , parce  qu’elles  rendent 
•les  heures  du  temps  vrai  égales  à celles  du  temps  moyen  , 
on  étoit  obligé  de  remettre  chaque  mois  cinq  à six  fois  une 
pendule  à l’Iicure , lorsqu’<m  vouloit  qu’elle  suivît  à-peu- 
près  lecoujrsdu  soleil.  La  p'einiere  pendule  à équation 
dont  on  ait  connoissance  , parut^  en  Espagne  en  1698  , 
elle  venoit  d’Angleterre  et  fut  mise  dans  l’apparti  ment 
de  Charles  U.  Ces  pendules  n’ont  été  connues  en  Fi'ance 
que  vers  l’année  1717.  C’est  depuis  ce  temps- là  que  cha- 

3ue  artiste  a voulu  se  distinguer  en  en  donnant'  ch.acirn  une 
e sa  façon.  Ori  vit  pour  lors  éclore  presque  autant  de 
pendules  à équation  de  construction  différente  qu’il  y nvoit 
d’artistes  ; et  ceux-ci  préférer  de  passer  pour  inventeurs  de 
ce  qui  n’étoit  que  des  essais  informes  et  grossiers , à donner, 
pour  ainsi  dire,  la  vie  à cette  invention  en  la  perfection- 
nant par  de  nouveaux  degrés  d’excellence  et  d’utilité. 

Tout  ce  que  nous  venons  de  détailler  sur  les  pendules  à 
poids  peut  de  même  s’exécuter  dans  des  pendules  à ressort 
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qu’on  place  sur  des  cheminées  , consoles  ou  bureaux , ou 
qu'on  accroclie  contre  la  boiserie  des  appartements.  Ces  pen^ 
dules  ne  sont  pas  (oul-<Vrait  au.ssi  exactes  que  celles  qui  sont 
à poids  , <tiais  elles  sont  susceptibles  d'assez  de  justesse  de- 
puis qu’on  ajoute  une  féÊee  au  barillet.  (]elle  iusqp  artiste- 
nient  entaillée  en  forme  de  vis  , et  attachée  au  barillet  par 
Hne  chaîne  d’acier,  attire  à elle  le  ressort  moteur  qui  .se 
trouve  enfermé  <lans  ce  barillet , et  fait  que  ce  re.ssort  agit 
toujours  avec  une  force  aussi  parfaitement  égale  qu’il  est 
possible 

. Tous  ceux  qui  ont  la  moindre  coimoîss.ance  des  montres 
savent  que  la  fusée  est  ce  cône  tronqué  auquel  est  attaché  un 
bout  de  la  chaîne  qui  correspond  au  barillet , et  que  le  ba- 
rillet ou  tambour  est  une  cage  en  forme  cylindrique  qui  ren- 
ferme le  ressort.  Quelques  Horlogers  sont  encore  dans  la 
persuasion  que  le  ressort  moteur  peut  avoir  une  égalité  assez 
juste  en  lui  faisant  faire  moins  de  tours  : et  par  celle  raison, 
pour  simpliüer  les  pendules  , ils  retranchent  la  cliaîne  et  la 
iusée  : mais  tes  sortes  de  pendule.s  ne  sont  jamais  d’un  ser- 
vice durable. 

Quelques  Horlogers  prétendent  qu’on  peut  se  passer  de 
la  fusée  dans  les  pendules  en  leur  appliquant  de  longs  et 
pe.sanls  balanciers  , et  en  pratiquant  à leur  mouvement  des 
ecliappements  à repos  pour  corriger  l'inégalilé  de  la  force 
des  ressorts  ; ce  qui  peut  reiidie  ces  mêmes  pendules  plus 
simples , pourvu  qu’on  fasse  faille  peu  de  tours  à leur  ressort. 
Ils  assui'ent  encore  que  ces  pirndules  peuvent  durer  tout  au* 
tant  et  meme  plus  que  celles  qui  ont  des  fusées.  Mais  quel- 
que précaution  qu’on  puisse  prendre  , les  pendule.s  à re.'^soit 
n’approcheront  jamais  de  la  justesse  et  de  Iq  solidité  de, 
celles  qui  sont  animées  par  des  poids  dont  la  pesanteur  est 
toujours  la  même. 

Toutes  les  horloges,  pendules  ou  montres  ont  des  échap- 
pements , qui  sont  , comme  on  le  sait,  ces  mouvements  alter- 
natifs que  la  dernicre  roue  , k compter  de  celle  ü laquelle 
est  attaché  le  poids  ou  re.ssort  moteur , est*  obligée  de  faire 
en  vibrations  égales,  lorsqu’elle  se  trouve  arrêtée  pour  un 
instant  dans  .son  cour? , cl  qu’elle  communique  par-là  ce 
mouvement  à tout  le  reste  du  rouage. 

Ces  échappements  do  pendules  tant  à ressort  qq,’à  poids  se 
'réduisent  principalement  à deux  e.spcces,  savoir,  les  échap- 
pements à recul , et  lesécbappomenlsà/e/Jo.t.  Pour  en  donner 
une  idée  claire , il  faudroil  une  üissuUlIon  entière.  Il  suf- 
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fira  donc  de  dire  que  pour  distinguer  du  premier  eoiip-d  uul 
un  écliappeinenl  à recul  d’avec  un  tVliappenienl  à repus  , 
011  n’a  qu’à  regarder  pendant  quelques  insl;«ils  l’aiguitte  <lea 
secondes  ; si  l’un  voit  qu’après  chaque  battement  elle  le- 
bi  ousso  chemin  , comme  si  elle  rencuntroit  une  espece  de 
ressort  qui  la  fait  revenir,  on  conclura  <jue  c’est  un  échapjx!- 
ment  à recul  ; si  au  contraire  on  voit  qu  elle  reste  fixe  sur  le 
point  de  la  seconde  marquée  après  chaque  oscillation  uu 
vibration  jusqu’à  celle  qui  la  suit , on  reconnoitra  par-là 
léchappenient  à repos  , et  c’est  celui  qui  est  aajourd'lnii  le 
plus  usité.  iViais  cet  échappement  à repos,  aussi  bien  que 
celui  à recul,  s’exécutent , pour  ainsi  dire  , d’autant  de  ditlé- 
renles  fa^ns  qu’il  y a d’artistes  célebius  ; chacun  d’eux  a 
son  invention  en  ce  genre.  On  estime  beaucoup  celui  que 
M.  le  Faute»  présenté  au  Roi  en  lyhS. 

C’est  celui  qui , bien  exécuté  , soit  en  grand  , soit  en 
petit , pouvoil  passer  alors  pour  le  meilleur  ; mais  cetili  de 
Graham  l'emporte  pour  la  simplicité  , et  même  pour  la  suli- 
dllé.  La  facilité  de  son  exécution  , les  bons  effets  qu’il^ 
procure  aux  pièces  de  l’art  auxquelles  on  l’applique , le 
font  admirer  des  ouvriers  qui  l’emploient. 

Les  arlis’tes  doivent  d'autant  plus  adopter  l’écliappement 
à repos , qu’il  est  supiérieur  aux  échappements  à ancre  et  à 
recul , en  ce  qu’il  transmet  au  pendule  les  forces  telles 
qu’il  les  reçoit  d«  rouage  , et  qu’il  n’en  exige  que  très-peu 
de  fore  motrice  au  moyen  des  petites  vibrations  qu’il  per- 
met au  pendule.  Sa  supériorité  consiste  encore  en  ce  qu’il 
ne  permet  au  rouage  aucun  mouvement  rétrograde  ; que 
ce  rouage  est  sans  action  pendant  qu’une  des  dents  de  la 
roue  d’échappement  est  sur  l’arc  de  repos  des  leviers,  et 
qu’il  n’a  d’action  que  dans  l'instant  où  l’aiguille  passe  d’une 
seconde  à l’autre  ; par  ce  moyen  il  rend  au  pendule  ce  qu'il 
perd  d’unts  vibration  à l’autre  , en  transmettant  au  pendule 
les  forces  telles  qu’il  les  reçoit;  la  marche  de  toute  la  ma- 
chine est  plus  constamment  la  même. 

Comment  des  artistes  intelligents  et  de  bonne  foi,  s’écrie 
M.  RIdereau  dans  ses  recherches  sur  les  pendules  à équa- 
tion , peuvent-ils  sacrifier  la  perfection  de  leur  art  à l’ha- 
bitude et  à la  prévention  ! 

Pour  ce  qui  icgarde  l’extérieur  des  pendules  , rien  n’est 
comparable  à la  beauté  et  à l’élégance  qu’on  donne  à Paris 
à celles  qui  sont  à ressort.  La  boite  ou  cage  qui  les  renferme  , 
est  ordinairement  artistement  travaillée  en  cuivre  doi’é  d'or 
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moulu,  enrichie  d’ornenienl s les  plus  recherchas  et  dun 
god(  singulier.  On  y ajoute  même  queUjuel’ois  des  carillons 
de  timiires  c^ui  exécutent  de  petits  uirs  avec  une  précision 
ëtonn.mte.  Lniin  on  met  aussi  quelquefois  ces  pendules  dans 
des  caisses  du  plus  beau  vernis  , d’une  formé  très-agréable, 
accompagnée  de  quelques  ornements  h'gers  en  cuivre  doré 
d’or  moulu.  Les  nations  voisines  (|ui  veulent  copier  ces  or- 
nements avouent  qu’elles  ne  sauroient  y réussir  aussi  parfai- 
tement qu’on  les  exécute  à Paris. 

On  appelle  Horlogers  en  petit  ceux  qui  ne  font  que  des 
montres  à gousset  ; mais  il  y a de  ces  montres  de  bien  des 
especes  dillérentes.  On  fait  des  montres  simples  qui  se  re- 
montent toutes  les  vingt-quatre  heures , et  qui  n’indiquent 
que  les  heures  et  les  minutes.  On  en  fait  qui  indiquent  les 
secondes  par  une  aiguille  qui  fait  ordinairement  quatre  pe- 
tits mouvements  d’une  seconde  à l’autre , et  qui  part  du 
même  centre  que  l’aiguille  des  minutes  ; il  y a des  montres  à 
secondes  qui  marquent  les  secondes  par  deux  mouvements  , 
on  en  a exécuté  même  qui  font  une  seule  vibration  par  se- 
conde., mais  les  Horlogers  n’y  trouvent  pas  assez  de  justesse 
à cause  de  la  lenteur  des  vibrations  , et  ils  aiment  mieux 
celles  qui  en  font  deux  par  seconde.  On  fait  aussi  des  montre:, 
à répétition , qui  par  le  moyen  d’un  poussoir  adapté  au  som- 
met de  la  montre,  frappent  l’heure  qui  est  indiquée  par 
l’aiguille  du  cadran , et  les  quarts  ensuite  à deux  coups  cha- 
cun. . 

Cette  invention  est  due  k un  Anglois , nommé  Barlow  , 
qui  l’imagina  en  1676  ; il  l’appliqua  d’abord  aux  pendules  , 
et  ensuite  aux  monti'es.  Cette  belle  découverte  a reçu  â Paris 
son  dernier  degré  de  perfection  , par  l’application  de  ce 
, qu’on  appelle  le  tout  ou  rien , c’est-à  dire  , d’une  piece  qui 
est  telle,  que,  lorsqu’on  tire  le  cordon  d’une  pendule  , ou 
qu’on  pousse  le  bouton  d’une  montre  à répétitiorw,  lorsque 
ces  deux  actions  ne  sont  pas  suffisantes  pour  faire  agir  le  tout 
ou  rien  , les  répétions  ne  donnent  aucun  coup  de  marteau  ; 
au  lieu  que  dans  les  pendules  à répétition  où  cette  piece  es- 
sentielle n’existe  point , si  on  veut  se  servir  de  la  répétition, 
elle  ne  rendra  que  le  nombre  de  coups  proportionnés  au  de- 
gré de  force  qu’on  aura  employé,  et  relativement  au  cheniin 

3u’il  pourra  rester  k la  roue  pour  arriver  à son  tout  , c’est-à- 
ire  , pour  qu’elle  puisse  rendre  exactement  ce  que  les  ai- 
guilles marquent  sur  le  cadran. 

On  sent  par-là  combien  il  est  {trantageux  d’avoir  des  ré- 

i 
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pt-litions  compleUes,  puisqu’on  est  sûr  qu’en  tirant  te  cor- 
don des  unes , et  poussant  le  bouton  des  autres , elles  riipë- 
tei'ont  juste  ou  point  du  tout  : c’est  ce  qui  a fait  donner  à la 
picce  qui  produit  cet  effet  le  nom  de  tout  ou  rien.  Autrefois  / 

ces  sortes  de  montres  k répétition  frappoient  l’heure  sur  un 
timbre;  mais  comme  ce  timbre augmentoit  considérablement 
le  volume  et  la  hauteur  de  la  boîte  , on  l’a  retranché  , et  on 
y a substitué  deux  petits  morceaux  d’acier,  ou  deux  chevilles 
attachées  h la  boîte  de  la  montre , sur  lesquelles  frappent 
les  marteaux  qui  répètent  l’heure  et  les  quarts  correspon- 
dants aux  aiguilles  du  cadran.  On  fait  des  montres  à reveü ^ 
qui , à l’heure  qu'on  veut , font  retentir  un  timbre  avec  beafi- 
coup  de  bruit  pendant  deux  ou  trois  minutes. 

On  appelle  montres  à trois  parties  celtes  qui  (Telles-mémec 
répètent  à chaque  quart  d'h«ure  l’heure  et  le  quart  corres- 
pondants au  cadran,  et  qui  en  même  temps  ont  la  répétition 
^ volonté  , avec  ^ poussoir  â-peu-près  pareil  k çelui  des 
montres  à répétition.  Elles  ont  aussi  la  demi-sonnerie  , c’est- 
à-dire  les  quai’ts  seuls  , lorsqu’on  le  veut  ainsi  ; et  enhn  en 
les  mettant  au  silence  elles  ne  sonnent  rien  d’elles-mémes  ,et 
n’ont  alors  que  la  répétition  k volonté  , ainsi  que  nous  ve- 
nons de  l’expliquer'.  Ces  sortes  de  montres  sont  d’une  exécu- 
tion três-diihcile. 

11 J a aussi  des  montres  à deux  cadrans  qui  servent  pour  tes 
villes  d'Italie  ; un  cadran  marque  l’heure  telle  qu’elle  est  en 
Italie , tandis  que  l’autre  indique  le  midi  k douze  heures. 

On  a poussé  même  industrie  jusqu’à  faire  des  montres  à 
éijuation , qui  , par  le  moyen  d’un  cadran  mobile  placé  a« 
milieu  du  cadran  ordinaire  , marquent  le  temps  vrai  et  te 
temps  moyen  presque  avec  la  même  précision  qu’une  pen- 
dule k poids  te  peut  faire.  On  rend  ces  montres  à équation 
encore  plus  intéressantes  en  y ajoutant'  le  mois  , le  jour  du 
mois , et  même  la  répétition.  . 

Les  montres  à gousset , ainsi  que  tes  pendules , ont  deux 
sortA  d’échappements  , l’un  à recul , et  l’autre  à repos.  Le 
premier  est  celui  qui  est  fait  à roue  de  rencontre , qui  est  une 
roue  verticale  ayant  des  dents  taillées  en  biais  , et  qui  fait 
mouvoir  allern^vement  tes  deux  palettes  du  balancier  de 
deux  côtés  oppt^s.  Le  second  est  aussi  nommé  échappement  à 
cylindre  ; il  a été  inventé  par  1s  célébré  Graham  , Horloger 
Angloisde  ce  siée  le  ; c’est  en  effet  un  vrai  cylindre  creux 
dans  son  milieu  : il  sert  de  tige  au  balancier  horteontal , et 
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Une  roue  pareillement  liorizontaic  , dont  les  dentures  ont 
une  Tonne  tuut-<VTalt  singulière, ressemblante  à rlcsoiailiets 
trcs-jMîlils  , fait  mouvoir  le  balancier  de  deux  côtés  opposés 
avec  beaucoup  moins  du  frottement  et  de  violence  que  ne  le 
^it  ia  roue  de  rencontre  dans  les  échappements  à recul. 

On  ralEne  sans  cesse  sur  cette  partie  de  l’horlogerie  qui 
est  réputée  pour  une  <les  plus  essentielles  ; et  les  plus  i'anieux 
Horlogere  de  Paris  inventent  souvent-de  nouvelles  especes 
décîrappemenls , dont  la  plupart  ont  été  présentés  à l'Aca- 
démie des  Sciences  et  approuvés  avec  éloge.  Mais  l'échap- 
peineiit  de  Gmham  a tcllcmenl  pris  le  dessus,  que  les  Hor- 
l«*gers  même  du  premier  rang  n’en  font  presque  point  d’autre 
(Lins  leure  ouvrages  d’un  certain  prix.  Il  y a lieu  de  penser 
que  dans  quelipies  années  on  ne  verra  plus  d'échappement  à 
roue  «le  l'encontre,  à moins  que^  ne  soit  dans  les  monU'es  les 
plus  ordinaires. 

Ce  qui  a déterminé  les  meilleurs  arti^^  à préférer  l’é- 
chappement de  Graham  à tous  les  autres,  *sl  qu’il  est  aussi 
simple  que  celui  de  la  roue  de  renconti-e.;  qu’il  est  moins  sus- 
ceptible des  njèmes  secousses  ; qu’il  n’est  point  sujet  au  con- 
trebattemeiit , au  renversement , ni  ^ux  acchroebements , 
quand  meme  les  trous  s’agrandiroient  ueaucoup  ; qu’il  cor- 
rige mieux  que  tout  autre  les  inégalités  de  la  force  mo- 
tricé  et  celles  «fu  rouage  ; que  les  engrenages  des  dernières 
roues  sont  plus  constants  que  ceux  des  roues  de  champ 
qu’on  doit  exclure  de  toutes  les  pièces  de  l’art , quelles 
qu’elles  soiei)f  ; qüe  la  montre  se  rtfgle  plus  aisément  sur 
toutes  sortes  de  positions  ; qu’il  n’est  pas  aussi  sujet  à se 
déranger  que  les  autres,  et  qu’il -se  soutient  plus  long- 
temps dans  une  parfaite  égalité. 

Tous  ces  avantagés  seroient  plus  considérables  si , pour 
les  conserver , on  n'éloit  pas  obligé  de  nettoyer  ces  mon- 
tres tous  les  ans  pcy^ir  y remettre  «le  l’huile  fraîche  qu’il  est 
nécessaire  d’y  introduire  pour  vaincre  plus  aisément  les 
frottements  du  cylindre  avec  les  roues  d'échappement.® 

Le  régulateur , qu’on  nomme  aussi  ressort  spiral , est  un  res- 
sort très-mince,  quelquefois  même  très- imperceptible  , qui, 
placé  au  dessous  de  la  circonférence  du  balancier  au  centre 
duquel  il  est  Hxé,  lui  donne  l’égalité  du  nu^vement , et  par 
qonstlquent  la  justesse'du  rouage. 

C’est  de  ce  petit  ressort  et  de  l’arrjyigement  du  balancier 
que  dépend  essentiellement  la  justesse  du  rouage  d’une 

montre , 
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wiontre  , et  les  célébrés  ai  listes  s’atlachenl  à cette  partie  avec 
le  plus  grand  soin.  Aussi  par  les  reclierclies  ingénieuses  quMs 
ont  laites  sur  cet  objet , ils  sont  parvenus  à faite  desinonires 
qui  vont  huit  jours  et  même  un  mois  entier  sans  avoir  be- 
soin d'être  remontées  , et  sans  que  pour  cela  le  nombre  des 
roues  du  mouvement  ait  été  augmenté.  On  a même  vu  à 
Paris  , il  y a quelques  années , deux  montres  d’une  gran,(!eur 
ordinaire , ou  , pour  mieux  dii'e,  moyenne  , qui  alloient  une 
année  entière  sans  être  remontées.  La  première  a été  laite 
par  M.  Romilly , connu  jjar  les  articles  savants  qu’il  a écrits 
sur  l’horlogerie , et  qui  se  trouvent  dans  l’Encyclopédie.  Cet 
artiste, sansaugiuenter  le  nombre  de  quatre  roues,  est  parvenu 
à donner  toute  la  perfection  possible  à celte  piece  ; il  y a 
même  ajouté  la  répétition  en  plaçant  le  rouage  entre  le  ca- 
dran et  la  platine  s.ins  gêner  la  quadrature.  l.a  seconde,  éga- 
lement parfaite,  quoique  sans  répétition , a été  exécutée  par 
un  jeune  Horloger  très-habile  , nommé  M.  Clément , qui  , 
ayant  ajouté  une  cinquième  roue  au  mouvement , a rendu 
par-là  l’ouvrage  plus  solide , les  roues  n’ayant  point  été 
chargées  d'un  aussi  grand  nombre  de  dents  que  celles  de  M. 
Romilly  , qui  a été  obligé  de  donner  à plusieurs  de  ses  roues 

3uatre-vingt-seize  et  meme  à la  derniere  cent  huit  dents.  La 
enture  en  est  «levenue  plus  forte  et  plus  durable.  Ces  deux 
montres  faisant  le  même  effet  quoique  travaillées  dans  des 
principes  différents , ont  été  admirées  des  connoisseurs  ; la 
première  , par  la  légéreté  de  sa  marche  , la  seconde  par  la 
solidité  de  son  rouage.  Ces  deux  célébrés  artistes  ont  vendu 
Icims  ouvrages  dans  les  pays  étrangers  à un  prix  ti'ès-haut  , 
tnais  proportionné  au  mérite  de  leur  travail.. 

Les  Horlogers  penduliers  et  les  ouvriers  en  petit  sont  aidés 
dans  leurs  ouvrages  par  un  grand  nombre  d’artisans  dont  nous 
allons  faire  ici  le  dénombrement , pour  faire  voir  au  lecteur 
par  combien  de  mains  une  pendule  ou  une  montre  doit  passer 
avant  que  d’être  parfaitement  achevée.  Ils  ne  doivent  jamais 
s’écarter  du  calibre  qui  a été  tracé  par’  le  màitre  Horloger. 
Parmi  ceux-là  on  compte  : 

I.®  l^s  faiseurs  de  mouvements  en  blanc  y autrement  appe- 
lés blanquiers  ou  blantiers  ; ils  ne  font  qu’ébaucher  l’ouvrage  , 
en  faisant  les  roues , les  pignons  et  les  détentes  d’une  dureté 
proportionnée  à la  grandeur  de  l’ouvrage  , les  dents  des 
rouas  d’une  égale  grosseur  et  d’une  égale  distance  enlr’clles 
et  dans  les  formes  et  les  courbures  requises. 
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2.®  finisseur  S sont  ceux  qui  terminent  les  dents  des 

roues;  ils  finissent  leurs  pivots  ; ils  font  les  trous  dans  lesquels . 
ces  pivots  doivent  tourner , ainsi  que  les  engrenais  et  ^cJiap- 
penients.  Ils  sont  diargés  des  ellets  de  la  sonnerie  ou  de  la  nl- 
pëtition , etc.  ils  ajustent  les  aiguilles  et  la  lentille  ; enfin,  il» 
font  marcher  l’horloge  ou  la  pendiJc  ; bien  entendu  que 
tout  cet  ouvrage  doit  être  ensuite  soigneusement  examiné 
par  l’Horloger  qui  en  a donné  le  calibre.  Pour  ce  qui  re- 
garde les  ouvriers  en  petit , ils  ont  deux  sortes  de  finisseurs  ; 

savoir,  ceux  qui  finissent  les  mouvements  des  montres  siin- 

ples , et  ceux  qui  terminent  le  rouage  des  montres  à répé- 
tition. L’im  et  l’autre  finissent  les  pivots  , les  roues  et  le» 
engrenages  : ils  égalisent  la  fusée  avec  son  ressort , font  les 
échappements  oïdinaires , ajustent  le  mouvement  dans  la 
boîte  , de  sorte  que  la  montre  marche  avec  aisance  et  avec 

égalité  de  vibrations.  ^ n r • i 

3. ®  \}n faiseur  de  rouages,  qui  ne  s’occupe  qui  faire  le 
rouage  des  montre» à répétition. 

4. °  Un  vufldraiurier  , qui  fait  la  prlie  de  la  répétition  ou 
sonnerie  enfermée  entre  les  deux  platines  sous  le  cadran , 

, dont  le  mécanisme  est  tel  que  lorsqu’on  pousse  le  bouton  ou 
poussoir  de  la  montre  , cela  fait  répéter  l’heure  et  les  quart» 
marquas  par  les  aiguilles.Dans  les  montres  à trois  parties  dont 
nous  avons  fait  mention  plus  haut,  la  quadrature  devient  en- 
core plus  difficile , vu  qu’outre  la  répétition  h volonté , ces 
sortes  de  montres  sont  obligées  de  sonner  d’elles-méme» 
chaque  quart-d’héure  accompagné  de  l’heuie  par-  le  mojen 
d’une  sonnerie. 

5.®  Les  Vendeuses  de  roues , qui , moyennant  des  machine» 
faites  pour  cet  usage , fendent  le»  dents  dans  les  roues  en 
telle  quantité  que  l’Horloger  le  leur  a prescrit. 

G.?  Les  faheurs  de  ressorts , qui  ne  s occupent  uniquement 
qu’àcela,  y réussissent  si  supérieurement,  que  les  ressort» 
de  Paris  sont  vendus  et  recherchés  dans  toute  l’Europe  pré- 
férablement à ceux  d’Angleterre  qui  sont  souvent  sujets  k 
se  casser.  Ceux  qui  sont  l'ort  longs  et  de  bon  acier , trempé 
assez  dur  pour  ne  pas  prdre  son  élasticité  , ont  l’avan- 
tage qu’en  se  débandant , leur  action  est  égale  autant  qu’il 
est  pâsible , et  que  les  lames  ne  se  frottent  pas  en  se 

développant.  , 1 , a 

7.®  Ijii  faiseurs  de  lentilles , pour  les  pendules  : ces  mê« 
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»;ps  ouvriers  font  aussi  les  aiguilles  J’acier  des  pendules,  it-s 
poids  fie  cuivre,  les  aiguilles  , et  argentent,  ou  plulât  blaii- 
cliissenl , les  cadrans  des  pendules. 

8.®  Les  graveurs  pour  les  aiguilles  de  cuivre  , or,  elC4 
tant  pour  pendules  que  montres.  Dans  les  petits  ouvrages  h 
gousset , les  graveurs  font  aussi  les  ornements  des  co<]s  , 
rosettes , etc.  11  y a encore  d’autres  graveurs,  qui  font  les 
cadrans  de  cuivre  pour  les  pendules  «i  secondes. 

Les  polLseurs  ou  polisseuses  , qui  ne  font  que  polir 
les  pièces  du  mouvement  qui  sont  de  cuivre  et  qui  ne  se 
dorent  pas;  car  pour  ce  qui  est  des  pièces  d’acier,  c’est  le 
finisseur  qui  les  termine  et  qui  les  polit.  11  y a deux  sortes 
de  polisseurs  et  de  polisseuses  poiirles  pendules  et  lesiiiori-* 
très  , d'autant  qu’on  ne  dore  point  toutes  les  pièces  des  der- 
nières. Il  y a encore  les  polisseurs  en  acier  pour  toutes  lus 
pièces  de  r«ip^tltIon.  Les  polisseurs  ne  polissent  que  les  piè- 
ces les  plus  délicates. 

lo.®  Les  émaiïleurs  ou  faiseurs  de  cadrans.  Ceux  qui  font 
les  cadrans  de  montre  ne  font  pa.s  ceux  de  pendules. 

1 1 Il  y a des  ouvriers  occupés  à faire  des  nez , ou  quarrét 
d’acier  pour  mettre  aux  clefs  de  montres  ; il  y en  a d’autres 
qui  ne  font  autre  chose  que  ces  mênjes  clefs , soit  en  or  , 

«n  argent , en  cuivre  , ou  en  acier. 

12. ®  Ijës  ciseleurs  t qui  font  les  boîtes  et  cartels  pour  les 
pendules. 

13. ®  Les  ééénMfw,  qui  font  des  boîtes  de  marqueterie  et 
autres  : ils  sont  dirigé , dans  leur  ouvrage , ou  par  les  Hor- 
logers qui  l’ont  commandé,  ou  par  d’habiles  architectes 
et  dessinateurs  capables  d’y  mettre  du  goilt  et  de  la.  nou- 
veauté. 

14. ‘*  Les  doreurs , pour  les  bronzes  et  les  cartels,  lors- 
qu’on les  dore  en  or  moulu. 

15. ®  Les  en  couZew  ; qui  donnent  la  couleur  aux 

bronzes  des  boites  de  pendules , aux  cartels  , aux  cadrans  j * 
etc.  Cette  couleur  imite  assez  bien  la  dorure , mais  elle  n’est 

pas  de  longue  durée. 

16. °  Les  fondeurs,  pour  les  roues  des  pendules  et  diffé- 
rentes pièces  qui  s’emploient  au  mouvement , ainsi  que 
ceux  qui  font  les  timbres,  les  tournent  et  les  polissent.  Les 
Horlogers  se  servent  de  deux  sortes  de  fondeurs  : les  pre- 
miers leur  fournissent  les  mouvements  des  horloges  et  de# 
pendules  ; les  seconds  font  les  boîtes  , les  cartels , ornent  » 
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lus  boîtes  dVbénislerie , l'ont  les  lunetlcs  propres  h recevoir 
les  mouvements  et  les  crvstaux. 

17. “^  Les  faiseurs  d’aigailUs  pour  les  nrontres  à gousset  f 
qui  ne  travaillent  qu’^  cola  uniquement. 

1 8. ®  Les  doreuses  ; ces  femmes  ne  font  que  dorer  les  pla- 
tines ^ les  coqs  et  autres  parties  des  montres  à gousset.  Elles 
se  servent  pour  cela  d'un  amalgame  d’or  et  de  mercure  : 
mais  il  faut  quelles  usent  de  beaucoup  de  précaution  pour 
que  le  degré  de  chaleur  qu’elles  donnent  à ces  pièces  ne  les 
amollisse  pas  : voyez  le  IJXCTIONNAIRE  DE  CHYM.1E. 

iq.°  Les  ouvriers  qui  polissent  les  pièces  d’acier  , les  mar- 
teaux^ etc.  h moins  que  le  linisseur  ne  veuille  se  charger  de 
cet  ouvrage. 

ao.“  Ceux  gui  taillent  Its  fusées , et  les  roues  d’échappe- 
ment. La  justesse  d'une  roue  d'échappement  dé{x-nd  essen- 
tiellement de  la  justesse  de  la  machine  qui  sert  à la  tailler  ; 
elle  dépend  encore  des  soins  de  celui  qui  la  fend.  Il  iaut  une 
très-grande  attention  sur  cet  objet. 

aii“  Les  faiseurs  d'échappements  de  montres  à -cylindre. 
Ceux-ci  ne  font  que  çes  échappements,  c'est-à-dire,  la 
roue  du  cylindre  , et  le  cylindre  même  sur  lequel  ils  ILxent 
le  balancier.  Iis  ajustent  la  coulisse  et  le  spiral , conduits  en 
•tout  cela  par  l’Horloger  qui  prescrit  la  disposition  et  les  di- 
mensions que  ces  échappements  doivent  avoir , fixe  le  nom- 
bre des  vibrations  , la  giandeur  des  arcs  qu’ils  doivent  faire 

Ivnrcourir  , détermine  le  poids  du  balancier  relativement  à 
a force  du  ressort  d’où  dépend  toute  la  justesse  des  mon- 
tres, sur-tout  de  celles  qui  sont  faites  avec  l’échappement  k 
cylindre  qui  doit  corriger  mieux  que  tous  les  autres  échap- 
pements pour  les  monlres , les  inégalités  de  la  force  mo- 
trice : pour  ce  qui  est  des  échappements  à roue  de  rencon- 
tre , ce  sont  les  linisseurs  en  petit  qui  les  l'ont  et  qui  le» 
ajustent  selon  les  ordres  reçus  par  le  maître  Horloger. 

22.“  IjCS  monteurs  de  boîtes  de  monlres , soit  en  or , ar- 
gent ou  autre  métal  ; ils  livrent  la  boîte  brute  A l’ouvrier 
Horloger,  alin  qu’il  fasse  la  charnière  et  y ajuste  le  mouve- 
ment ; celui-ci  la  rend  au  inonteiu*  qui  la  finit  ou  fait  finir 
par  le  graveur,  le  ciseleur  , ou  le  peintre  émailleur , qui  la 
remettent  au  maître  Horloger. 

2."^.*^  Les  graveurs  et  ciseleurs  , que  l’on  emploie  pour  or- 
ner les  boîtes  de  monlres , exécutent  les  dessins  qui  leur 
sont  prescrits  parle  maître  Horloger  ; ils  y réussissent  par- 
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fallemcnl , sur-lout  depuis  qu’on  aime  à se  servir  des  orne- 
ments anciens  dans  le  godt  grec  , qui , employés  avec  génie 
et  godt , surpifiisent  tous  les  ornements  modernes  , du  moins 
aux  yeux  des  vrais  connoisseurs. 

34-“  I->es  faiseurs  d'étuis  de  gallucliat , qui  ne  font  que  cela. 

Ijes  peintres  émailleurs , qui  peignent  les  figures  et 
les  Heurs  dont  on  décore  les  boites  : dans  cette  partie  on 
réussit  merveilleusement  à Paris  ; les  habiles  artistes  dans  ce 
genre  font  pai’oître  à chaque  Instant  <lc  nouvelles  inven- 
tions , où  le  bon  goût  SC  fait  admirer  même  par  les  nations 
voisines  qui  n’y  atteindront  jamais.  Il  paroît  depuis  quel- 
ques années  une  façon  de  peindre  qui  surpasse  en  beauté 
celles  en  miniature  et  en  émail  : c ttsi  la  peinture  éludoritjuc, 
inventée  par  M.  Vincent  de  Monpetit , exercée  par  lui  seul , 
et  souvent  employée  pour  les  peintures  livrées  au  Roi , qui 
en  fait  un  grand  cas  : c’est  une  miniature  à l’buile  , travail- 
lée dans  de  l’eau  extrêmement  claire  et  couverte  ensuite  d’un 
crystal  très-fiii , moyennant  un  mordant  qui  attache  ce 
crystal  d’une  maniéré  Inébranlable  à la  peinture  : les  boî- 
tes de  montres  ornées  de  ces  petits  tableaux  éludorlques 
sont  de  la  plus  grande  beauté. 

36. ®  Les  ouvriers  qui  font  des  chaînes  d’or  , d’argent  ou 
d’acier  pour  les  montres , soit  pour  hommes , soit  peur  fem- 
mes : ces  demieres  sont  souvent  embellies  de  peintures  eh 
émail , et  de  cisehires  les  plus  exquises  , de  sorte  qu’elles 
coûtent  souvent  aussi  cher  que  la  montre  même  qui  y est 
attachée. 

37. “  Les  jofir/Wîeri  , qui  embellissent  les  njontres  en  dia- 
mants ou  pierreries.  Les  mêmes  joailliers  font  aussi  les  ai- 
guilles en  petits  diamants  fins  , qui  sont  beaucoup  en  vogue 
depuis  quelque  temps  , sur-tout  pour  des  montres  d’un  cer-« 
tain  prix  ou  d’un  travail  singuliei". 

Après  avoir  fait  le  dénombrement  de  tous  les  ouvriers 
employés  dans  l’horlogerie  , il  est  à propos  de  parler  aussi 
des  machines  et  instruments  qu’on  emploie  pour  faciliter 
l’exécution  des  ouvrages  de  ce  bel  art.  Parmi  ces  machines, 
on  fait  un  grand  cas  et  un  usage  continuel  de  celle  qui 
fend  la  denture  des  roues  de  montres  et  de  pendules.  Cette 
invention  est  encore  due  aux  Anglois , ainsi  que  celle  de 
l'acier  cannelé  pour  faire  les  pignons  de  montres , sans 
quoi  les  faiseurs  de  mouvements  en  blanc  et  en  petit , se- 
roient  très-embarrassés  s’ils  étfjcnt  réduits  à prendie  leurs 
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pignons  à la  plece.  Avant  qu’on  eiU  trouvé  ce*te  machine , 
on  éloit  obligé  de  faire  la  denture  des  roues  à la  main  ; et 
cette  denture , sur-tout  dans  les  divisions  trop  chargées  ou  de 
nombres  inégaux , ne  réussissoit  souvent  que  Irès-impariai- 
tement.  Mais  à présent  on  est  silr  , moyennant  cette  machine 
ingénieuse  et  simple  , de  diviser  la  circonférence  de  telle  ou 
tello  roue  donnée  , de  quelque  grandeur  ou  petitesse  qu’elle 
soit , en  autant  de  parties  que  l’Horloger  le  veut , et  de  fen- 
dre les  dents  de  telle  profondeur  qui  puisse  être  prescrite. 
Le  tout  se  fait  avec  la  plus  grande  aisance  et  avec  prompti- 
tude par  le  moyen  d’un  archet  ou  manivelle  attachée  a une 
petite  lime  ronde  et  alfermie  au  milieu  de  la  machine  : mais 
xl  faut  que  celui  qui  fend  la  roue  ait  beaucoup  d’attention 
pour  se  servir  de  la  vraie  division  marquée  sur  la  plate- 
forme , autrement  d’un  seul  coup  de  lime  mal-A-propos  ap- 
pliqué , toute  la  roue  seroit  gâtée.  La  description  détaillée 
de  cette  belle  machine  avec  une  gravure  qui  la  fait  voir  dans 
toutes  les  parties , se  trouve  dans  l’ouvrage  savant  que  M. 
Berthaud  vient  de  donner  sur  l’horlogerie , et  qu’il  a modes- 
tement appelé  un  essai  de  cet  art.  , 

Au  reste  , la  machine  dont  nous  venons  de  parler  ne  fait 
que  pai  tager  les  roues  en  brut  ; c’est  au  finisseur  à adoucir 
les  inégalités  que  la  lime  a laissées  ; c’est  lui  qui  doit  don- 
ner à la  denture  le  poli  qui  y est  indispensablement  néces- 
saire ; sans  compter  que  ce  môme  finisseur  est  encore  obligé 
de  donner  à cliaque  dent  de  la  roue  une  courbure  parfaite- 
ment égale  au  bout  de  sa  pointe  , telle  qu’elle  est  prescrite 
par  l’Horloger  ^ relativement  à l’engrenage.  Pour  épargner 
cet  ouvrage  au  finisseur , et  pour  l’exécutqr  môme  avec 
beaucoup  plus  de  vitesse  et  de  jaréclsion  , M.  Vincent  dei\Ion~ 
petit , auteur  de  la  peinture  éludorique , et  qui  est  également 
versé  dans  l’art  de  construire  des  machines  utiles  en  a ima- 
giné  une  qui  finit  parfaitement  toutes  les  roues , de  telle 
grandeur  quelles  puissent  être , sortant  des  mains  de  la 
mndeuse  : elle  polit  les  divisions  des  dents  , et  leur  donne 
la  plus  parfaite  égalité  , ainsi  que  telle  courbure  que  le 
maître  Horloger  puisse  exiger  pour  le  bien  de  sa  montre. 
Celte  machine  fait  dans  une  heure  autant  d’ouvrage  que 
trois  finisseurs  en  peuvent  faire  dans  un  jour  entier.  A cette 
diligence  h laquelle  elle  joint  la  plus  grande  perfection 
possible  , elle  ajoute  encore  le  mérite  de  pouvoir  être  ma- 
' weuvrée  par  un  enfant , méAe  aveugle.  Dès  que  le  maître' 
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Horloger  a placé  sa  roue  , il  ny  a qu’A  tourner  une  uianl- 
velle.  Quand  l’ouvrage  est  fini , la  machine  s’arrête  par  le 
moyen  d’un  tout  ou  rien  qui  suit  les  roues  A travailler  dans 
leurs  mouvements  les  plus  Imperceptibles.  Quand  une  dent 
se  présente  à être  Unie  , si  elle  n’est  pas  exactement  dans 
sa  vraie  place  , ou  quelle  ait  déjà  été  travaillée  , la  ma- 
chine s’arrête  d’elle-mèmc , et  demeure  ir^mobile  , quel- 
que puissante  que  soit  la  force  motrice , sans  qu’il  y ait 
rien  à craindre  de  son  arrêt.  De  celte  maniéré  on  travaille 
avec  sui-eté  et  hardiment  sur  des  petites  parties  qui  exigent 
ordinairement  de  la  main  et  de  l’œil  d’un  bon  finisseur  , 
une  scrupuleuse  et  fatigante  attention  , soutenue  pendant, 
plusieurs  heures.  Beaucoup  d’Horlogers*  de  Paris  en  ont 
l'ait  usage  , et  ils  avouent  que  jamais  la  main  des  hommes 
ne  pourroil  donner  à la  tk'nture^cette  extrême  justc.ssequc 
la  machine  leur  donne  avec  la  plus  grande  promptitude  et  à 
peu  de  frais. 

Le  modelé  de  cette  marhine  fut  présenté  à l’Académie 
des  Sciences  à Paris , au  mois  de  Janvier  1753.  I^s  freres 
Castel , Horlogers  à Bourg  en  Bresse , sont  les  premiers  qui 
l’ont  exécutée  en  1767.  Depuis  ce  temps-là  , les  Horloger» 
de  Paris  en  ont  fait  usa^e  jusqu’en  176b  , que  celte  machine 
a été  achetée  par  la  province  de  Bresse  pour  être  placée  dans 
une  manufacture  d’horlogerie  établie  à Bourg. 

Outre  lei  machines  dont  nous  venon.s  de  parler , Il  y a : 

Une  machine  à centrer  les  roues  , ou  bien  à mettre  chaque 
roue  dans  son  juste  et  parfait  centre  ; avantage  que  la  main 
seule  obtiendroit  difficilement. 

Une  machine  à tailler  les  fusées  , de  l’invention  de  M.  le 
lievre^  Horloger,  et  qui  a été  perfectionnée  par  M.  Gédéon, 
Duval.  Gitte  machine  est  extrêmement  intérassanle  : elle 
taille  en  vis  avec  une  exactitude  parfaite.  C’est  dommage  que 
ces  messieurs  ne  se  soient  pas  occupés  des  moyens  de  taillée 
les  grandes  fusées  pour  pemlules.  Le  sieur  Dutour  , Hor- 
loger , en  a fait  une  qui  réunit  à son  exactitude  la  facilité 
d’y  tailler  toutes  sortes  de  fusées  avec  quelque  quan- 
tité de  tours  qu’on  demande  , et  en  quelque  sens  qu’on  les 
veuille. 

Une  machine  à égaliser  les  fusées  , ou  à les  rendre  par-tout 
de  la  même  force  ; ce  qui  contribue  essentiellement  à la 
niarclie  égale  du  balancier , et  par  conséquent  à la  bonté 
de  la  montre.  ^ 
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Un  outil  très-commode  pour  placer  les  roues  dans  la  cage  , 
en  sorte  quelles  soient  parfaitement  droites. 

Un  instrument  pour  mesurer  la  force  des  ressorts  des  montres^ 
et  pour  servir  à déterminer  la  pesanteur  des  balanciers.  Cet  ins- 
trimienl  , inventé  par  M.  Berthoud,  abrégé  beaucoup  le  tra- 
vail des  ouvriers  en  horlogerie  ; il  leur  indique  la  vraie  pe- 
santeur du  bolstpeier , cl  les  met  en  état  a’agir  en  consé- 
^ifiice  , et  de  rendre  les  montres  beaucoup  plus  justes 
quelles  ne  le  seroient  sans  cette  machine. 

Une  autre  machine  , construite  par  le  même  Horloger , 
pour  faire  des  expériences  sur  la  durée  des  vibrations  grandes  et 
petites,  et  observer  le  mouvement  du  balancier  lorsqu’il  so 
meut  verticalenieVit  ou  horizontalement. 

Un  outil  pour  déterminer  exactement  la  grosseur  des  pignons 
et  faire  de  bons  engrenages.  Cet  instrument  est  très-nécessaire 
aux  ouvriers  qui  s’attachent  à rendre  leur  ouvrage  aussi  par- 
fait qu’on  puisse  le  desirer.  On  peut  même  se  servir  de  cet 
outil  pour  former  des  échappements  à ancre,  à cylindre,  etc. 

Une  machine  à fendre  les  dents  de  la  roue  du  cylindre,  très- 
îngchiieiisement  inventée  , et  qui  a l’avantage  de  donner  une 

Îarfalte  égalité  aux  dents  , qui  sont  , comme  nous  l’avons 
it , bien  dilférentes  de  celles  des  autres  roues. 

Il  y a encore  une  infinité  de  petits  outils  d'horlogerie  , 
très-commodes  pour  rendre  la  main-d’œuvre  aussi  exacte 
qu’elle  doit  être.  On  en  trouve  une  description  détaillée  dans 
1 essai  sur  l’horlogerie  , donné  par  M.  Berthoud. 

Parmi  les  nouvelles  inventions  de  notre  tenijis  , la  pendule 
polycamératique , dont  M.  le  Faute  est  l’auteur  , mérite  d’ê- 
tre citée.  Elle  remplit  plusieurs  objets  k la  fois,  et  sert  en 
même  temps  à plusieurs  appartements  de  différents  étages. 
Placée  dans  un  des  appartements  du  maître  de  la  maison  ou 
du  chéteau  , et  y faisant  même  un  très-beau  meuble  , elle 
donne  en  même  temps  le  mouvement  à des  cadrans  sur  des 
jardins  et  sur  les  cours;  elle  fait  sat|ner  les  heures  et  les  de- 
mies au-dessus  du  bâtiment  sur  des  timbres  de  deux  cents 
pesant  s’il  le  faut  : de  sorte  que  le  maître  peut  la  re- 
mettre â l’heure , et  d’un  tour  de  clef  fixer  l heure  tout  à la 
fois  au  dedans  et  au  dehors , en  donnant  l’ordre  â sa  maison  , 
s;ms  être  exposé  à la  multiplicité  des  pendules  qui  ne  sont 
jamais  d’accord.  Cette  pendule  marque  aussi  les  sccout 
des  et  les  jours  du  mois  sur  un  cadran  renfermé  derrière  une 
glace.  Elle  a outre  cela  trois  avantages  considérables , qui 
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sont,  I.*  quelle  marque  le  temps  vrdi , le  seul  donnd  par 
la  nature  , et  que  les  horloges  ordinaii  es  ne  donnent  cepen- 
dant point , si  ce  n’est  à force  d'etre  avancées  ou  retardées 
chaque  jour  , selon  que  la  table  de  l’équation  le  marque. 
C’est  par  le  moyen  d’un  petit  cadran  divisé  suivant  les  jours 
du  mois , et  par  une  roue  annuelle  divisée  en  36.S  dents , 
qui  éleve  ou  rabaisse  le  pendule  , selon  que  fexige  l’avan- 
cement ou  retardement  du  soleil , que  l’on  obtient  cet 
avantage. 

2. °  Elle  évite  l’effet  de  la  chaleur  et  du  froid  sur  le  mé- 
tal par  le  moyen  d’une  courbe  dont  les  rayons  inégaux  sont 
toujours  proportionnés  aux  dilatations  de  la  verge  du  balan- 
cier , tandis  que  les  angles  de  chaque  rayon  avec  le  com- 
niencpment  de  la  division  croissent  comme  les  degrés  du 
thermomètre. 

3. “  Elle  corrige  par  le  même  mécanisq^e  le  defaut  qui 
provient  de  l’huile  dont  les  pivots  de  chaque  ‘’jiendulc  doi-  > 
vent  de  toute  nécessité  être  entretenus.  CettuAuile  , qui  se 
congele  en  hiver  , devient  coulante  en  été  , et  occasionne 
par  conséquent  plus  ou  moins  de  liberté  dans  les  mouve- 
ments : ainsi  en  été  les  oscillations  du  balancier  devenues 
plus  grandes , ne  se  font  plus  dans  le  même  espace  de  temps, 
et  l’hor  loge  retarde  considérablement  ; tandis  qu’en  hiver  , 
lorsque  les  huiles  se  congèlent , l’horloge  doit  nécessaire- 
ment avancer , vu  que  les  vibrations  deviennent  beaucoup 
plus  courtes.  Une  machine  semblable  à la  première  , puis- 
qu’elle suit  également  les  mouvements  du  thermomètre  , re- 
médie à cet  inconvénient  avec  tout  le  succès  possible , et 
fait  aller  dans  tous  les  temps  la  pendule  avec  une  justesse  par- 
faitement égale. 

Comme  nous  venons  de  parler  de  la  dilatation  et  contraction 
des  métaux  causée  par  ime  grande  chaleiur , et  respective- 
ment par  un  grand  froid , nous  croyons  devoir  indiquer  à notre 
lecteur  une  machine  ingénieur  que  M.  Berlhoud  a construite , 
et  par  laquelle  il  fait  voir  de  combien  une  verge  de  laiton  , 
ou d acier,  se  ralonge  ou  se  raccourcit  à un  tel  ou  tel  degré 
de  chaleur  ou  de  froid.  Cela  se  fait  par  le  moyen  d’une  étuve 
pour  la  chaleur,  et  par  celui  d’un  réservoir  de  glace  pilée 
pour  le  froid.  Cette  machine  porte  le  nom  de  pyrometre  : oa 
eu  peut  voir  la  description  dans  son  Eaai  iï Horlogerie , 
tom.  2 , chap.  .ic). 

Les  grands  artistes  se  sont  occupés  depuis  long-temps  à 
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SC  procurer  des  balanciers  qui  fussent  à l’abri  des  variation* 
causées  pai*  l’excès  de  la  chaleur  et  du  froid  ; ils  ont  fait 
divers  essais  pour  découvrir  le  juste  rapport  qu’il  y a entre 
la  dilatation  et  la  contraction  des  métaux , et  ont  trouvé  , 
d'après  leurs  expériences  , quilVétoit  pas  possible  de  par- 
venir à une  précision  désirée  et  nécessaire  , à cause  de  l’in- 
sensibilité des  degrés  de  dilatation. 

Quand  bien  même  on  parviendroit  à composer  une  pen- 
dule non  dilatable,  qu’en  résnlleroit-il  pour  les  autres  pièces 
qui  entrent  dans  la  composition  d’une  pendule  , et  qu’on  ne 
peut  faire  que  d’une  maniéré  dilatable? 

Ce  savant  horloger  a aussi  inventé  trois  sortes  d'horloges 
marines  d’une  construction  singulière  , et  si  bien  imaginées, 
que  le  roulis  et  le  tangage  du  vaisseau  ne  peuvent  nuice  à U 
justesse  de  la  marche. 

La  pendule  astronomique , construite  et  inventée  par  lemême 
M.  Berthoud  , *iuér'ite  aussi  beaucoup  d’éloges.  Elle  enseigne 
à celui  qui  saj||p’en  servir  selon  les  loix  de  l’art  , l’heure  , la 
minute  et  la  seconde  du  passage  du  soleil  sur  le  méridien  , 
ainsi  que  du  passage  de  enaque  étoile  prête  à traverser  telle 
ou  telle  partie  du  hrmament.  Cette  horloge  , travaillée  avec 
tout  le  soin  imaginable , a un  pendule  composé  de  neuf 
verges , ou  barres  étroitement  serrées  l’une  contre  l’autre  , 
pour  obvier  à l’inconvénient  de  la  dilatation  et  de  la  contrac- 
tion des  métaux , et  pour  trouver  celle  compensation  du  chaud 
et  du  froid  , par  la  différence  des  métaux  dont  ce  pendule 
est  composé.  Par  exemple,  les  verges  d’acier  se  dilatent 
par  la  chaleur  ; défaut  qui  peut  être  corrigé  en  appliquant  ^ 
côté  de  la  verge  une  barre  d’un  métal  plus  extensible  , qui  , 
en  SC  dilatant,  remonte  autant  la  lentille  que  la  verge  d’acier 
la  fait  descendre  ; de  sorte  que  le  pendule  ne  change  point 
de  longueui' , et  que  par  conséquent  l’horloge  ne  retarde  ni 
n’avance  jamais. 

On  fait  aussi  des  spheres  mouvantes,  qui  ' sont  des  nïachl- 
nes  tellement  disposées  qu’elles  indiquent  et  imitent  ü cha- 

3ue  moment  la  situation  des  planètes  dans  le  ciel , le  lieu 
U soleil-,  le  mouvement  de  la  lune , les  éclipses  ; en  un 
mot,  elles  représentent  en  petit  le  système  planétaire. 
Ainsi,  selon  le  dernier  système  reçu  par  les  artronomes 
( qui  est  celui  de  Copernic),  on  place  le  soleil  au  centre  de 
cette  machine  qui  représente  la  spbere  du  mon<le  : autour 
du  soleil  tourne  mercure  , cnsoile  sur  un  plus  grand  cercle 
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on  voit  véms  , puis  la  terre  avec  la  lune , après  elle  mars  , 
ensuite  Jupiter  avec  ses  quatre  satellites  , et  enfin  saturne 
avec  scs  cinq  satellites  ou  petites  lunes.  Chaque  planète  est 
portée  par  un  cercle  concentrique  au  soleil  : ces  diliérents 
cercles  sont  mis  en  mouvement  par  les  roues  d’une  horloge, 
et  ces  roues  sont  cachées  dans  l’inlérieur  de  la  machine. 
Cliaque  planete  emploie  dans  son  cours  le  temps  de  la  ré- 
volution que  les  astronomes. ont  déterminé.  Ainsi  meicure 
tourne  autour  du  soleil  en  88  jours , vénus  en  324  jours 
7 Ifcures  , la  terre  en  365  jours  5 heures  49  minutes  et 
environ  12  secondes.  I^a  lune  fait  s^  révolution  autour  de 
la  terré' en  sq  jours  12  heures  44  niinutcs  , m.'irs  sa  révo- 
lution autour  du  soleil  en  un  an  321  jours  18  heures,  ju- 
piter.en  11  ans  3i6  jours,  et  enfin  saturne  en  20  ans  i55 
jours  1 4 heures. 

Les  sphères  mouvantes  ne  sont  pas  une  invention  moder- 
ne , puisqu’y<;c^jmede  , qui  vivoit  il  y a deux  mille  ans  , et 
Pofsidonius  , qui  vivoit  du  temps  de  Cicéron , en  avoient 
déjà  alors  composé  , avec  la  différence  que  ce  n’étoit  pa%la 
terre  qui  tournoit  autour  du  soleil , mais  le  soleil  qui  tour- 
noit  autour  de  la  terre.  La  plus  parfaite  sphère  mouvante 
qui  ait  été  faite  dans  ces  derniers  temps  , et  dont  on  ait  con- 
noissance  , est  celle  qu’on  trouve  placée  dans  les  apparte- 
ments du  Roi  à Versailles  depuis  quelques  années.  Elle  a 
été  calculée  par  M.  Passemant , et  ^éditée  sous  sa  direc- 
tion par  M.  Dauthiau , Horloger. 

On  a aussi  composé  des  planisphères  , ou  des  horloges  qui 
marquent  les  mouvements  dès  astres , comme  fait  la  sjdiere 
mouv.ante , avec  cette  différence  que  dans  ces  machines  les 
révolutions  des  planètes  sont  marquées  sur  un  même  plan 
par  des  ouvertures  faites  au  cadran , sous  lequel  tournent 
les  roues  qui  représentent  les  mouvements  célestes.  On 
voit  un  très-beau  planisphère  chez  M.  de  Montmartel  , et 
un  autre  chez  M.  StoUenwerh , Horloger  , qui  l’a  Imaginé  et 
exécuté. 

On  a encore  enrichi  l’horlogerie  d’un  grand  nombre  d’in- 
ventions qu’il  seroit  trop  long  d’expliquer  dans  ce  Diction- 
naire. Les  curieux  pourront  se  satisfaire  là-dessus  dans  le 
Traité  de  M.  Thiaut , dans  celui  du  P.  Alexandre  , et  dans 
le  Recueil  des  machines  présentées  à l’Académie  Royalé  des 
Sciences. 

C’est  une  chose  connue  de  tous  les  astrenomes  et  de  tous 
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les  physiciens  , que  le  soleil  avnnce  deux  fois  l'annce , eî 
qu’il  retarde  deux  fois.  De  là  vient  que  le  temps  est  distin- 
gué en  temps  vrai  et  en  temps  moyen  , ainsi  que  nous  l’avons 
expliqué  plus  haut.  Ainsi  toute  montre  , quelque  parfaite 
qu’on  puisse  la  supposer , doit  nécessairenjent  être  réglée 

3uatre  fols  par  an , en  tournant  d’un  degré  ou  d’un  degie  et 
emi  la  rosette  : savoir,  deux  fois  de  droite  à gauche  pour 
faire  retarder  la  montre , et  deux  fois  de  gauclie  à droite 
pour  la  faire  avancer.  ^ 

Les  tables  d’équation  constatent  que  le  soleil  ou  le  t^ps 
vrai , qui , au  premiqj  Janvier  , ne  retarde  que  de  trois 
minutes  cinquante-neuf  secondes  vis-à-vis  d’une  bonne  pen- 
dule ou  du  temps  moyen  , retarde  ensuite  tous  les  jours  de 
plus  en  plus  ; de  sorte  que  le  1 1 Février  , la  différenca 
entre  ces  deux  temps  est  de  quatorze  minutes  quarante-qua- 
tj-c secondes.  Le  jour  d’après,  le  retardement  du  soleil  di- 
minue d’une  stîconde , et  cette  diminution  continue  jus- 
qu’au i4  Avril  où  le  temps  vrai  se  trouve  égal  avec  le  temps 
mr^en',  à six  secondes  de  retardement  près.  Le  i5  Avril,  le 
soleil  avance  de  quinze  secondes  , de  sorte,  qu’il  y a une  dif- 
férence de  neuf  secondes  entre  les  deux  temps.  Git  avance- 
ment du  soleil  augmente  peu-à-peu  jusqu’au  28  Mai  où  il 
avance  de  quatre  minutes  : le  jour  d’après  il  se  ralentit  de 
deux  secondes  ; et  en  diminuant  son  avancement  jusqu’au 
1.5  de  Juin  , il  se  rapproche  encore  du  temps  moyen  à cinq 
secondes  près.  Le  lendemain  il  retarde  de  huit  secondes  , 
et  continue  cette  course  tardive  jusqu’au  26  Juillet,  où  il 
se  trouve  retarder  de  cinq  minutes  cinquante-six  secondes  : 
ensuite  il  diminue  encore  son  retard  , et  se  trouve  le  3i 
d’Aoùt  égal*au  temps  moyen  , à huit  secondes  près.  Dans 
le  mois  de  Septembre  le  soleil  avance  , et  continue  ainsi 
pendant  deux  mois  ; en  sorte  que  le  2 de  Novembre  il  de- 
vance le  moyen  de  seize  minutes  neuf  secondes.  Le 
jour  d’après  il  se  ralentit  insensiblement , et  se  rapproche 
du  temps  moyen  de  plus  en  plus  ; de  sorte  que  le  24  de  Dé- 
cembre , entre  un  cadran  solaire  et  une  pendule  exactement 
juste  , il  ne  doit  se  trouver  qu’une  dift'érence  de  quatre  se- 
condes. Le  lendemain  il  retarde  de  vingt-six  secondes , et 
augmente  ce  retardement  jusqu’au  dernier  du  meme  mois  , 
de  sorte  que  ce  dernier  jour  il  retarde  de  trois  minutes  cin- 
quante-deux secondes  ; et  ce  retardement  devient  encore 
plus  considérable  dans  les  mois  de  Janvier  et  de  Février , 
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«insi  que  nous  venons  de  le  dire  d:iiis  la  pnge  précidenlc. 

L’oliservation  que  nous  venons  de  faire  ne  convient  que 
dans  les  anniles  bissextiles,  parce  qu’à  pareils  jours  que  nous 
avons  rapportas  ci-dessus  , le  soleil  retarde  encore  plus  dans 
les  trois  années  suivantes  ; c’est  ce  dont  on  peut  se  convain- 
cre en  consultant  les  tables  d’équation  pour  chaque  année 
en  particulier.  Ces  erreurs  de  retard  sont  si  considéaables 
que  le  premier  Janvier  de  la  seconde  année  après  la  bissex- 
tile , elles  vont  à vingt  et  une  secondes  de  plus  ; la  troisième 
année  à quinze  , et  la  quatrième  à six  secondes. 

Ces  écarts  du  soleil  lidellement  rapportés  conformément 
à la  table  d’équation , font  assez  concevoir  que  les  jours  où 
le  soleil  comnjence  à ralentir,  ou  bien  ceux  où  il  comiÿcnce 
à presser  sa  course , sont  justement  ceux  dans  lesquels  il 
faut  de  toute  nécessité  toucher  à^  la  rosette  intérieuie  qui 
rcgle  l’avancement  ou  le  retardement  de  la  montre , si  l’on 
veut  qu’elle  suive  le  temps  vrai  ou  celui  qui  est  marqué  par 
le  soleil.  Par  conséquent , comme  le  soleil  commence  à 
presser  sa  course  lo  12  Février  et  le  27  Juillet , il  faut , ces 
jours-là  , avancer  l’aiguille  de  la  rosette  d’un  degré  ou  d’un 
degré  et  demi.  Comme  au  contraire  le  soleil  commence  à 
ralentir  sa  course  le  ic)  Mai  et  le  3 Novembre , il  faut , ces 
jours-là , reculer  la  rosette  à proportion , et  alors  on  pourra 
être  sûr  que  la  montre  marque  exactement  le  temps  du  so- 
leil , sur-tout  en  ayant  soin  , le  plus  souvent  qu’il  sera  pos- 
sible , de  consulter  un  bon  méridien,  pour  voir  la  .diffé- 
rence , à l’heure  du  midi , de  ce  méridien  à la  montre. 

Voilà  la  seule  et  la  vraie  façon  de  conduire  une  montre  que 
l’on  veut  faire  aller  avec  le  soleil , et  marquer  le  temps  vrai. 
Ceux  qui  au  contraii«  sont  bien  aises  que  leur  montre  mar- 
que le  temps  moyen  , et  ait  le  mouvement  uniforme  des  bon- 
nes pendules,  n’ont  qu’à  remettre, pendant  un  certain  temps, 
tous  les  jours  leur  montre  à l’heure  marquée  par  une  pen- 
dule connue  pour  être  rectiHée  à ce  sujet  : ils  toucheront 
en  même  temps  à la  rosette  intérieure  jusqu’à  ce  que  leur 
nionlre  approche  le  plus  près  qu’il  sera  possible  de  la  jus- 
tesse de  la  pendule  , et  alors  ils  la  laisseront  aller , en  la 
comparant  souvent  à un  bon  méridien  et  aux  tables  d’équa- 
tion qui  indiquent  la  différence  d’une  bonne  mdntre  d’avec 
un  cadran  solaire  chaque  jour  de  l’année. 

On  trouve  ces  tables  d’équation  dans  la  plupart  des  Trai- 
tés d Horlogerie , et  entre  autres  dans  un  petit  livre  que 
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M.  Beithouda  mis  au  jour  en  lyjc),  et  dans  lequel  11  eriseign# 
À ceux  qui  n’onl  aucune  connoiss.nice  de  l’horlogerie,  l ar< 
de  conduit e tt  de  relier  les  pendules  et  les  montres.  Ce  petit 
traité  détruit  beaucoup  de  préjugés*  vulgaues  en  matière 
d'horlogerie  : il  enseigne  la  vraie  façon  de  connoitre  la 
Luiilé  <i  une  montre  oa  d’une  pendule , et  donne  les  conseils 
les  pins  utiles  pour  bien  consener  les  unes  et  les  autres; 

Les  Horlogers  font  à Paris  une  des  communautés  des 
arts  et  métiers. 

Par  arrêt  du  Conseil , du  8 Mai  i643  , rendu  contradic- 
toirement entre  eux  et  le  corps  des  orfèvres , il  est  ordonné 
qu’ils  pourront  faire  et  vendre  toutes  sortes  de  boîtes  d’or  et 

0 argeiit,  éniaillé(;s , gravées , avec  toutes  sortes  d’ornements, 
à la  ciiarge  qu’ils  travailleront  au  même  titre  que  sont  obli- 
gés de  travailler  les  orfevÿ*s , et  qu’à  cette  lin  ils  seront  te- 
nus de  mettre  leiti-  nom  sur  leurs  boîtes  et  ouvrages  , sans 
que  les  maîtres  et  gardes  de  l’orfèvrerie  puissent  entreprendre 
aucune  visite  sur  eux , à peine  de  cinq  cents  livres  d’amende. 

Il  paroît  qu’ils  reçurent  leurs  premiers  statuts  en  1 48.3 , 
sur  la  fin  du  régné  de  Louis  XI.  Ils  leur  furent  conBrmés  en 
1.344  P**"  l'^’^nçoisl,  i554  par  Henri  II,  en  1672  par 
Charles  IX , en  1600  par  Henri  l'ié. 

Ces  statuts  furent  réformés  et  renouvellés  par  Louis  Xi'V 
en  I G4b,  le  20  Février.  Ces  dernieres  lettres-patentes  obligent 
les  maîtres  et  gardes  de  cette  communauté  à faire  dire  et  cé- 
lébrer une  messe  tous  les  premiers  dimanches  du  mois  pour 
la  prospérité  du  Roi , des  Princes  de  sa  maison  , et  -des  Sei- 
gneurs de  son  Conseil. 

Le  nombre  des  maîtres  et  gardes  est  fixé  à trois  : leiu’ élec- 
tion se  fait  en  la  même  forme  que  dans  les  autres  corps. 

L’apprentissage  est  de  huit  années  , pendant  lesquelles  un 
maître  ne  peut  obliger  qu’un  seul  apprenti , sinon  après  la 
septième  du  premier  expirée. 

1 Si  un  fils  de  maître  est  obligé  comme  apprenti  chez  un 
autre  maître  que  chez  son  pere , il  est  tenu  d’achever  le 
temps  pour  lequel  il  s’est  obligé. 

LKd'ense  aux  compagnons  de  prendre  un  nouveau  maître 

3u’à  la  lin  de  leur  engagement  avec  le  premier , ou  du  moins 
c son  cohsenlement. 

Les  maîtres  ne  peuvent  faire  travailler  les  compagnons 
ailleurs  que  dans  leurs  boutiques. 

Pour  être  reçu  maître  , il  faut  faire  montre  d'un  chef- 
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d’œuvre  , qui  esl  au  moins  un  rt\tille' matin  , el  avoir  lait 
le  temps  (le  son  brevet. 

Le  nombre  des  maîtres  étoit  originairement  limité  à soi- 
xante : mais  aujourdliui  on  compte  à Paris  environ  cent 
quatre-vingt  maîtres  de  cet  art. 

Les  veuves  jouissent  des  mêmes  droits  que  dans  les  autres 
corps. 

11  est  défendu  aux  maîtres  Horlogers  d’effacer  ou  clianger 
les  noms  qui  sont  sur  les  ouvrages  d horlogerie  qui  ne  sont 
pas  de  leur  fabrique  , à peine  de  confiscation  et  d’amende. 

Par  arrêt  duG)nseil,du  i g Novembre  1740»  contradic- 
toir  avec  le  Procureur  du  Roi  au  Châtelet , Sa  Majesté  a or- 
donné que , conformément  à l’arrêt  de  la  Cour  des  Mon- 
noies  , du  1 1 Décembre  1789,  les  gardes-visiteurs  Horlo- 
gers seront  tenus , dans  huitaine  apres  leur  élection  , de  se 
présenter  à cette  Cour  pour  y prétrer  serment  de  faire  obser- 
ver , par  les  maîtres  de  leur  communauté  , les  réglements 
concernant  les  matières  d’or  et  d’argent  qu’ils  emploient. 

La  Cour  des  Monnoies  a renouvellé  toutes  les  anciennes 
ordonnances  concernant  cette  discipline  , par  son  arrêt  de 
réglement  du  20  Mars  1741  , qui  assujettit  les  Horlogers  A 
■des  réglés  de  pplice  à-peu-près  semblables  à celles  qui  sont 
prescrites  aux  orfèvres  : voyez  ÜRFEVRE. 

HO'l’TEUR.  C’est  celui  qui  gagne  sa  vie  à porter  une 
hotte  sur  son  dos  pour  le  transport  de  divers  fardeaux,  dans 
les  halles , dans  les  marchés , ou  dans  les  atteliers  publics  et 
particuliers. 

La  Aoi/e , <jui  est  un  ouvrage  des  vanniers , est  un  panier 
d’osier  , étroit  par  le  bas  , large  par  le  haut , plat  du  cêté 
par  lequel  elle  s’applique  sur  le  dos  du-Hotleur  , de  figure 
conique  du  côté  opposé  , et  qu’on  attache  siur  les  épaules 
avec  des  bretelles. 

HOUILLEUX.  Dans  les  diverses  minières  de  charbort 
de  terre , on  donne  indifféremment  ce  nom  , ou  celui  de 
borin , à celui  qui  en  retire  de  la  houille  , ou  charbon  de 
terre  , qui  est  une  substance  minérale,  de  couleur  noire, 
et  qu’un  peu  de  bitume,  dont  elle  est  mélangée,  rend  in- 
flammable. 

Nous  n’entrerons  point  dans  le  détail  de  la  configura- 
’ * lion  et  des  especes  oiff’érentes  de  charbon  de  terre  qu’on 
trouve  en  divers  endroits  ; les  curieux  peuvent  consulter 
là-dessus  i'Art  d’employer  les  mines  de  charbon  de  ^re  que 
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rAcadëmIe  des  Sciences  a donné  ; nous  dirons  lenlcment 
que  le  cliarbon  de  terre  est  généraloment  divisé  en  trois 
especes,  en  cliarbon  commun  , qu’on  nomme  charbon  de 
poix  , ou  charbon  de  forge,  parce  qu’il  est  principalement  ein- 
plojé  à cet  usage  : le  second  et  le  troisième  n ont  point  de 
noms  particuliers  ; mais  on  le  reconnoît  à ce  que  la  tex- 
ture de  l’un  différé  du  chabon  de  poix  , donne  un  feu  clair  , 
se  réduit  en  cendres , et  sert  à chauffer  les  appartements  ; 
et  que  l’autre , beaucoup  plus  léger  que  les  précédents , ren- 
ferme très- peu  de  soufre  , et  donne  un  feu  vif,  ardent  et 
^pre. 

Indépendamment  de  la  houille  , qui  est  un  corps  fossille 
qui  se  fait  par  la  concrétion  d’une  matière  bitumineuse 
qui , après  sa  réunion  avec  diverses  substances  minérales  , 
ou  végétales’,  s’est  durcie  et  confondue  avec  elles , on  trouve 
aussi  en  France  et  ailleurs  du  charbon  de  bois  fossille.  Il  en 
est  même  dont  le  corps  ligneux  est  encore  dans  son  inté- 
grité , se  change  au  feu  en  bon  et  véritable  charbon  végé-  • 
tal , et  qui , lorsqu’il  est  à demi  brillé  , devient  propre  à 
l’usage  des  serruriers.  Ce  charbon  ne  difl’ere  du  fossille  qu’en 
ce  que  celui-ci  se  consume  plus  vite  et  laisse  plus  de  crasse. 

'En  travaillant  aux  mines,  lesHouilleux  lÿncOntrent  sou- 
vent des  feux  et  des  exhalaisons  de  différentes  especes.  Il  y 
en  a qui  ne  sont  point  mortelles  , et  dont  l’odeur  approche 
de  celle  que  répand  la  fleur  de  poix  ; celles  qu’on  nomme 
fulminantes  prennent  feu  dès  qu’on  en  approche  un  corps 
allumé,  et  produisent  une  lumière  à-peu-près  semblable  à 
«n  éclair , ou  à celle  de  la  poudre  à canon.  Les  exhalai- 
sons ordinaires'  occasionnent  une  difficulté  de  respirer  qui 
conduiroit  à de  violentes  convulsions  et  à l’évanouissement  i 
si  l’on  y demeuroit  trop  long  - temps  exposé.  On  reconnoît 
facilement  cette  espece  d’exhalaison  à son  mouvement  or- 
biculaire  au  tour  de  la  flamme  d’une  chandelle  dont  elle  di- 
minue et  éteint  insensiblement  la  lumière.  11  y en  a d’une 
autre  espece  qui  est  suspendue  en  forme  de  ballon  au  haut 
des  voiltes  des  houillères  , cette  exhalaison  est  la  plus  dan- 
gereuse de  toutes  , parce  que  lorsque  ce  ballon  s’ouvre  , il 
étouffe  tout  ce  qui  respire  dans  son  voisinage  : pour  préve- 
nir un  accident  aussi  funeste,  les  Houlileux  le  crèvent  de  si 
loin  qu’ils  le  peuvent  avec  un  bâton  muni  d’une  longue 
corde  , et  font,  dès  qu’il  est  crevé,  un  grand  feu  pour  pu- 
rltier  l’air. 

♦ Lorsque 
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Lorsque  les  Houilleux  interrompent  leurs  travaux  pcn* 
dant  quelques  jours  , ils  ne  rentrent  jamais  dans  les  mines 
Sans  prendre  les  précautions  nécessaires  pour  s’y  exposer 
avec  sûreté.  Comme  les  houillères  diHcrent  beaucoup  entre 
elles  , qu’il  y en  a de  beaucoup  plus  inflammables  les  unes 
que  les  autres , relativement  k la  quantité  de  matières  sul- 
fureuses qu’elles  contiennent,  le  grand  usage  leur  apprend 
à connoitre  celles  où  il  y auroit  un  danger  évident  de  mort 
s’ils  y entroient’  sans  lumière  , et  celles  dans  lesquelles  il 
faut  qu’ils  travaillent  dans  la  plus  grande  obscurité  , parce 
qu’ils  siéent  par  expérience  qu’ils  n«  peuvent  y porter  de 
la  lumière  sans  s’exposer  à y périr. 

Les  Houilleux  prétendent  qu’il  y a des  signes  certains 
pour  reconnoitre  une  mine  ae  charbon  à la  surface  d’un 
terrein  ; mais  ces  signes  sont  si  équivoques  que  ce  seroit 
très-imprudemment  qu’on  s’y  fieioit.  Tout  ce  qu’on  peut 
dire  de  plus  vrai  à ce  sujet , c’est  que  la  houille  plus  ou 
moins  enfouie  dans  la  terre  ne  contrinue  pas  peu  à la  ferti- 
lité du  quartier  où  elle  se  trouve , et  que,  quelque  inBuenco 
que  cette  sorte  de  mine  ait  sur  tout  ce  qui  croît  dans  son 
voisinage , ces  indices  ne  sont  point  désignés  sur  la  super- 
ficie* du  sol  qui  la  couvre.  L«s  bures  , ou  les  fosses  et 
puits  des  mines , devroient , ce  me  semble  , donner  quelque 
indication  favorable  ; cependant  elles  ne  suffisent  pas  tou- 
jours pour  guider  sûrement  dans  la  découverte  des  mines. 
Les  terres , ou  les  pierres  ordinaires  qui  avoisinent  le  char- 
bon de  terre , sont  rarement  assez  près  de  la  surface  du  sol 

{>our  se  laisser  appercevoir.  La  thiroule , téroule  , ou  terre 
égere  , tendre  , et  tirant  siur  le  noir,  seroit  peut-être  l’in- 
dice le  plus  sùr  de  l’existence  d’une  houillère  , si  on  ne  sa- 
voit  qu’elle  n’est  aussi  quelquefois  qu’une  tête  ou  extré- 
mité de  veine  , qu’on  a autrefois  travaillée  et  ensuite  aban* 
donnée. 

Lorsque  les  bures  sont  en  train  , on  les  étaie  en  plusieurs 
endroits  de  gros  bois , ou  de  grandes  planches  , pour  sou- 
tenir les  terres. 

Les  lits  d’une  étendue  considérable  en  profondeur  et 
en  superficie  , qu’on  trouve  communément  au  dessus  et  au 
dessous  des  bancs  de  houille , sont  des  terres  apyres  , c’est- 
à-dire  qui  résistent  au  plus  grand  degré  de  feu  connu  ; des 
terres  calcaires  qui  font  effiervescence  avec  les  acides , et  des 
terres  vitrifiables  ou  fusibles  : quelquefois  ils  forment  un$( 
Xome  U,  E e 
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Couverture  pierreuse  qu’on  trouve  ordinairement  après  le* 
couches  pri^céclentcs. 

Avant  que  la  houille  se  manifeste  aux  ouvriers , elle  est 
enveloppée  de  tous  les  côtés  de  matières  terreuses, ou  quel- 
quefois plus  solides  , dont  la  grande  épaisseur  retarde  le 
travail  des  Houilleux.  Ils  rencontrent  aussi  des  folles  ^oa 
des  rochers  de  quize  à vingt  toises  d’épaisseur , qui  se 
trouvent  parmi  la  houille  , dérangent  leurs  traveaux  et  ren- 
dent l'exploitation  de  la  mine  plus  difRcile , parce  qu’elle* 
interrompent  et  détournent  le  coiu's  d’une  mine  qu’on  ne  ^ 
retrouve  souvent  qu’apres  des  manœuvres  très-rehttantcs  , 
et  avoir  essayé  toute  son  intelligence. 

Pour  retrouver  plus  sûrement  un  cours  de  mine  qu’on  a 
perdu , on  va  en  montant  de  l’est  à l’ouest  , parce  qu'on  a 
remarqué  que  les  mines  suivent  plus  communément  cette 
direction;  au  lieu  que  lorsqu’elles  vont  du  nord  au  midi , le# 
Houilleux  appellent  cette  allure  de  mine  caprice  de  pierre f 
ou  un  écart  accidentel , parce  qu’on  a toujours  observé  que 
la  mine  revient  constamment  k l’allure  qui  lui  est  propre  , 
c’est-à-dire  quelle  reprend  son  vrai  cours  du  levant  au  cou- 
chant. 

On  distingue  encore  ces  veines  en  régulières  et  irrégulières. 
Z^ics  régulières  sont  celles  dont  les  rameaux  conservent  tou- 
jours leur  vraie  direction  sans  aucune  Interruption  , et  con- 
tiennent de  la  houille  dans  toute  leur  longueur  ; les  irré- 

fulieres  sont  ordinairement  semées  de  petits  clous  sembla- 
les^  ceux  qu’on  rencontre  dans  les  enveloppes  de  la  veine, 
et  qui  sont  interrompus  par  des  folles  ou  par  d’autres  obsta- 
cles qui  leur  sont  particuliers.  C’est  une  réglé  générale  que 
plus  ime  veine  est  éloignée  de  la  superficie  de  la  terre , plu» 
-elle  est  épaisse  , riche  et  abondante  ; celles  qui  sont  le 
plus  près  de  la  terre  n’ont  communément  que  cinq  à si|C 
pouces  d’épaisseur  , et  sont  abandonnées  des  Houilleux 
comme  nuisibles  à leurs  opérations.  On  a même  remarqué 

3ue  le  charbon  acquiert  une  bonté  relative  à la  profondeur 
c la  mine. 

IjC  charbon  de  tene  fort  ou  foible  , que  les  Houilleux 
désignent  sous  le  nom  de  houille  grasse  , ou  houille  mai- 
gre, se  divise  en  trois  especes,  dont  la  première  , qui  sort 
aux  forges , est  connue  sous  le  nom  de  charbon  d’usine  ; la 
seconde  , qui  est  d'une  moindre  qualité  , sert  à l’iis^ige  des 
maréchaux  et  des  cloutiers  ; la  troisième , comme  la  plus 
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inférieure  , est  employée  A la  cuile  des  briques  et  à la  cal- 
cination des  pierres  à chaux. 

Le  charbon  à usine , ou  cliarbon  fort , s’emploie  pour  les 
feux  d'une  grande  violence  , comme  les  verreries  aux  gros 
verres,  les  aliineries,  soulreries  , forges  à martinets  , et  l'en- 
deries  ; le  charbon  foible  sert  aux  petites  forges  comme 
donnant  un  feu  moins  vif  et  beaucoup  plus  doux.  Le 
charbon  mixte  est  celui  qui  tient  de  la  nature  du  charbon 
et  de  la  téroule.  Le  faux  charbon  est  presque  toujours  en 
poussier  , et  se  trouve  quelquefois  en  masse  dans  les  houil- 
lères foibles  ou  maigres. 

Dans  les  houilleries  les  mesures  different  des  mesures 
ordinaires.  Le  pouce  commun  n’y  vaut  que  dix  lignes , et 
le  pied  dix  pouces.  La  poignee,  qui  est  la  hauteur  verticale 
du  poing  fermé , surmonté  du  pouce  , fait  environ  quatre 
pouce  de  haut.  La  toise  est  de  six  ou  de  sept  pieds^  selon  les 
différents  endroits.  La  verge  est  relative  à la  toise  : la  petite 
verge  a seize  pieds  quarrés  , et  la  grande  verge  contient 
vingt  petites  verges. 

HOUPPIER.  Ouvrier  qui  houppe  ou  peigne  la  laine. 

Quoique  les  Houppiers  ne  fassent  qu’un  corps  avec  tous 
ceux  qui  composent  la  sa'ielterie  d’Amiens , comme  sa'i'et- 
teurs  , haute-Iisseurs  , teinturiers  , foulons  , calandreurs  , 
corroyeurs  et  passementiers  ; ils  forment  cependant  dans 
celte  ville  une  espece  de  communauté  qui  a ses  jurés , ses 
apprentis  , son  cnef-d’oeuvre  , sa  maîtrise  et  ses  statuts 
particuliers  ; on  les  trouve  dans  les  réglements  généiaux 
dressés  en  1G66  pour  les  différents  maîtres  dont  nous  ve- 
nons de  parler. 

Le  métier  des  Houppiers  est  si  intéressant  pour  tous  ceux 
qui  travaillent  les  laines , qu’il  ne  leur  est  pas  permis  de 
garder  chez  eux  plus  de  huit  jours  des  ouvriers  étran- 
gers à la  journée  , à moins  que  les  jurés  de  la  commu- 
nauté ne  les  aient  reconnu  par  expérience  être  très- habiles 
dans  le  peignage  des  laines  ; ils  leur  est  aussi  défendu  de 
boupper  d’autres  laines  que  des  laines  meres  ou  de  bonnes 
pelures  , et  de  les  laver  avec  des  eaux  soufrées  , des  cendres 
ferrées , des  cendres  de  buis , du  savon  blanc , de  l’eau 
salée , et  autres  tels  ingrédients  ; il  ne  leur  est  permis  de 
les  laver  qu’avec  une  lessive  claire,  faite  avec  du  savon  noir; 
ils  doivent  aussi  les  rincer  en  eau  pure  , claire  , et  nelte  , 
A peine  de  trente  livres  d’amende  : il  leur  est  également 
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détendu  de  peigner  des  laines  venant  du  Rliln  ^ et  celles 

3ue  l’on  tii'e  des  bêtes  mortes.  Les  laines  qu'ils  apprêtent 
ans  la  ville  d’Amiens  ne  peuvent  point  être  vendues 
qu’elles  n’aient  été  visitées  par  leurs  jurés  , ainsi  que  celles 
qui  y sont  apportées  par  les  marchands  forains. 

On  donne  aussi  le  nom  de  Houppier  au  iileurs  de  laine 
des  environs  d’Abbeville. 

HUCHEIR.  C’est  celui  qui  fait  des  huches  ou  coffres  de 
b.ois  servant  à différents  usages. 

Par  leurs  premiers  statuts  de  iSqG  , les  menuisiers  pren- 
nent la  qualité  de  Huchers  menuisiers  ; ce  qui  leur  a été 
continué  depuis  dans  toutes  les  lettres-patentes  du  Roi , 
portant  conKrmation  de  leur  communauté  , et  notainnient 
celles  de  i58o  et  de  i645  : voyez  MiimjisiEH. 

HUILIER.  L’Huilier  est  celui  qui  tire  par  expression 
l’huile  da  diverses  especes  de  graines  ou  de  fruits. 

L'huile  est  un  Huide  d’une  utilité  et  d’un  usage  extrême- 
ment étendus.  Les  Grecs,  qui  attribuoient  à Minerve  la  dé- 
couverte de  l’olivier , ont  fait  présider  cette  Déesse  à tous  le# 
arts  , parce  qu’en  effet  il  en  est  peu  qui  puissent  sê  passer  du 
secours  de  1 nuile  : aussi  voyons-nous  que  tous  les  peuples 
ont  cherché  à s’en  procurer  et  à en  tirer  de  toutes  les  diffé- 
rentes matières  qu’ils  y ont  cru  propres.  L’invention  et  l’u- 
sage lie  cette  liqueur  remontent  à la  plus  haute  antiquité.  Il 
est  dit  que  Jacob  versa  de  l’huile  sur  la  pierre  qu’il  avoit  éri- 
gée à Béthel , en  mémoire  du  songe  qu’il  y avoit  eu. 

Il  y a quantité  de  plantes  et  de  fruits  dont  on  peut  faire  de 
l’huile  : mais  celle  qu’on  lire  du  fruit  de  l’olivier  l’emporte 
sans  contiedit  sur  toutes  les  autres  ; et  cet  arbre  a été  connu 
et  cultivé  dès  les  temps  les  plus  reculés.  La  tradition  de  près-: 
que  tous  les  peuples  de  l’antiquité  portoit  que  l’olivier  avoit 
été  le  premier  arbre  dont  les  hommes  eussent  appris  la  cul- 
ture. Les  Egyptiens  prétendoient  être  redevables  de  cette  dé- 
couverte à l ancien  Mercure.  Les  Atlantides  disoient  que  Mi- 
nerve avoit  enseigné  aux  premiers  hommes  à planter  les  oli- 
viers , à les  cultiver  , et  à tirer  l’huile  des  olives.  L’extrême 
antiquité  de  ce  travail  est  d’autant  plus  probable  , que  le 
gouvernement  de  l’olivier  est  des  plus  aisés  et  des  plus  faciles, 
cet  arbre  ne  demandant  presque  aucun  soin.  On  ne  peut  pas 
douter  que  des  les  premiers  siècles  plusieurs  peuples  n’aient 
su  l’art  de  tirer  l’huile  des  olives  ; mais  il  ne  paroil  pas  qu’oi» 
employât  alors  les  machines  dont  nous  nous  servons  aujour- 
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ifhuî  pour  celle  opération.  Elle  se  réduit  au  travail  de  la 
meule  sous  laquelle  on  l>rise  les  olives  à l’entrée  de  l’hiver, 
à celui  du  pressoir  qui  en  exprime  l’huile  pure,  et  à quelques 
précautions  de  gouvernement. 

La  bonté  de  l’huile  dépend  de  la  nature  du  terrein  où 
croissent  les  oliviers  , de  Fespece  d’olives  qu’on  exprime  ^ 
et  des  précautions  qu’on  prend  pour  la  récolte  et  pour  l’ex- 

{>ression  de  ces  l'niits.  Les  olives  qui  ne  sont  pas  assez  nidres 
aissent  à l’huile  un  amertume  désagréable.  Lorsqu’on  est 
dans  une  position  favorable  , on  s'attache  à cultiver  par  pré- 
férence les  especes  d’olives  qui  donnent  des  huiles  bnes  ; 
sinon  on  s’applique  à cultiver  les  especes  qui  sont  recom- 
mandables par  l’abondance  de  leurs  fruits  , et  on  en  fait  de 
l’huile  pour  les  savonneries  ou  pour  les  lampes  : voyex 
Savonmer. 

Vers  les  mois  de  Novembre  et  Décembre  on  fait  la  cueil- 
lette des  olives  ; on  trie  les  plus  saines  ; on  les  brise  dans 
une  auge  circulaire  , sous  une  meule  cylindrique  qui  se  meut 
horizontalement  dans  l’auge  , et  qui  est  attachée  par  son  ais- 
sieu  à un  arbre  tournant.  Cette  auge  , semblable  à celle  où 
l’on  brise  les  pommes  pour  les  porter  ensuite  au  pressoir  ù 
cidre,  se  nommes  la  mare.  Un  garçon,  qu’on  nomme  le 
diablotin  , suit  le  travail  du  moulin , et , la  pelle  à la  main  , 
amene  les  olives  sous  le  passage  de  ta  meule , ce  qu’on 
appelle  paître  la  meule. 

Quand  elles  sont  en  pâte  , un  ouvrier  prend  un  scoi{jffîn  , 
qui  est  un  petit  sac  à deux  ouvertui-es , tissu  d’un  Jonc  qu’on 
apporte  d’Alicante  à Marseille  ; il  emplit  de  pâte  un  de  ces 
sacs , dont  il  tient  l’ouverture  inférieure  fermée , en  la  sou- 
tenant du  creux  de  sa  main  droite  ; de  la  gauche  il  l’emplit 
de  péte  d’olives  , et  va  poser  le  scouffin  au  pressoir  ; il  en 
empile  plusieurs  l’un  sur  l’autre  , et  les  met  sur  ta  maye  , 
qui  est  une  espece  de  pierre  creusée  pour  recevoir  l’huile  , et 
inclinée  pour  donner  l’écoulement  à la  liqueur.  On  fait  tour- 
ner la  vis  , et  l’huile  qui  s’exprime  est  ïhuile  vierge.  L’iiuile  v 
est  d’autant  plus  belle  et  meilleure  , que  les  olives  ont  été 
exprimées  aussi-tôt  après  avoir  été  cueillies. 

Lt’huile  commune  est  celle  qiù^^retire  du  marc  qui  reste 
dans  les  scoufhns , en  versant  siflCs  sacs  assez  d’eau  chaude 
pour  en  détacher  l’huile  restée  dans  le  marc.  Le  seau  , 
qui  se  remplit  de  tout  ce  qui  provient  de  ce  lavage  , est 
porté  dans  un  cuvier , où , au  bout  de  trois  ou  quatre 
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heures , l’huile  surnage , et  où  on  la  recueille  avec  une  feuille 
de  fer  blanc  en  fornie  de  cuiller.  Si  le  froid  l’enipéche  de 
monter  , on  aide  l’opération  par  le  moyen  de  quelcjues  ba- 

Juets  d’eau  bouillante.  Les  résidus  de  ces  cuviers  s’écoulent 
ans  un  souterrain  qu’on  nomme  l'enfer.  On  en  prévient  la 

Î)utréfaction  par  des  visites  réglées  : ce  qu’on  en  tire  est 
'huile  d'enfer  , qui  est  la  plus  basse  sorte. 

Ceux  qui  ne  font  de  l’huile  qu»  pour  les  savonneries  , 
laissent  les  olives  entassées  pendant  quelque  temps  dans  leurs 
greniers , et  lesexpriment  ensuite  : de  cette  maniéré  ils  en  re- 
tirent une  plus  grande  quantité.  Ceux  qui  recueillent  l’huile 
dont  on  fait  usage  dans  les  aliments , laissent  aussi  quelque- 
fois les  olives  l'ermenter  en  tas  , dans  la  vue  de  tirer  une 
plus  grande  quantité  de  liqueur  : cette  mauvaise  méthode  est 
caase  que  l’huile  bien  fine  est  toujours  très-rare.  Le  maïc  qui 
reste  lorsqu’on  a exprimé  toute  l’huile  se  nomme  grignon  , 
et  ne  peut  plus  servir  qu’à  faiie  des  mottes  à brûler.  Quant  à la 
maniéré  de  confii-e  les  olives  pour  l’usage  de  la  table  , voyez 
le  Dictionnaire  raisonné  universel  d'Histoire  Naturelle. 

On  retire  plusieurs  autres  especes  d’huiles  de  divers  fruit* 
ou  graines  , tels  que  les  noix  , la  gKiine  de  lin  , la  navette  , 
le  colsa  , etc.  L’art  d’exprimer  ces  huiles  se  rapproche  beau- 
coup de  celui  que  nous  avons  décrit.  Ces  diverses  espece» 
d’huiles  ont  des  usages  dilï'éi’ents  dans  les  arts. 

La  première  huile  de  noix  , tirée  par  expression  , est  très- 
bonne  pour  les  aliments  qijand  elle  est  bien  récente  : quel- 
<jues  personnes  la  préfèrent  même  au  beurre  et  à l’huile  d’o- 
live pour  faire  des  fritures.  On  met  la  pâte  dont  on  a expri- 
mé la  première  huile  de  noix,  dans  de  grandes  chaudières  , 
sur  un  feu  lent , avec  de  l’eau  bouillante  : on  exprime  cette 
pâte  de  nouveau,  et  on  retire  une  seconde  huile  quia  une 
•odeur  désagréable  , mais  qui  est  bonne  pour  brûler  , pour 
faire  du  savon,  et  qui  est  excellente  pour  les  peintres,  sur- 
tout quand  on  a soin  d’y  mêler  de  la  litharge  ; cette  huile 
lithargée  a la  propriété  de  faire  si'cher  plus  promptement  les 
couleurs.  L’huile  de  noix  , mêlée  avec  de  l’essence  de  téré- 
benthine, est  propre  à fai^^n  vernis  gras , qui  est  assez  beau, 
et  qu’on  peut  appliquer  HHes  ouvrages  de  menuiserie. 

L’huile  tÿ-ée  de  la  navette  , qui  est  une  espece  de  navet 
sauvage , se  retire  par  expression  des  graines  ’de  cette  plante , 
et  se  nomme  rabette  ou  huile  de  navette  ; on  s’en  sert  pour  la 
briller  à la  lampe  , et  les  ouvriers  en  laine  l’emploient  dan» 
leurs  ouvrages.  Voyez  DqaTUEJI. 
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Le  Languedoc  el  la  Provence  fournissent  tous  les  ans  k la 
France  une  abondante  rt^colle  d’huile.  L’huile  la  plus  fine  et 
la  plusestinu^e  se  recueille  aux  environs  de  Grâce  et  de  Nice. 

Cette  marcliandise  est  sujette  au  coulage.  Les  huiles  d'oli- 
ves, sur-tout  les  fines  , s’engraissent  el  se  gâtent  par  une 
trop  longue  garde.  I^es  marchands  qui  vendent  les  huiles 
dans  le  pays,  les  falsifient  quelquefois  : non  seulement  ils 
mêlent  autant  qu’ils  peuvent  de  la  lie  dans  l’huile  qu’ils 
vendent  , mais  ils  sont  encore  accusés  d’y  insérer  quelque- 
fois de  la  décoction  de  la  plante  du  concombre  sauvage  , qui 
t’incorpore  avec  l’huile  de  maniéré  à n’en  pouvoir  plus  être 
séparée.  Nos  facteurs  établis  à Mételin  sont  très  - attentifs 
tur  cette  fraude  , ils  ont  toujours  la  précaution  de  laisser  ré- 
poser sur  un  chevalet  les  outres  où  sont  les  huiles  qu’ils  re- 
çoivent , et  d’en  arrêter  le  chargement  lorsqu'ils  s’apperçoi- 
vent  quelles  coulent  avec  l’eau  et  la  crasse  qui  s’en  est  dé- 
tachée. On  falsifie  aussi  l'huile  d’olis'e  avec  I huile  d'oeillette 
ou  de  graine  de  pavot  blanc.  Comme  cette  derniere  huile 
ne  s’emploie  que  pour  la  peinture  , les  employés  aux  barriè- 
res ont  ordre  de  mêler  dans  toutes  les  bariques  d’huile  d’œil- 
lette qui  entrent  à Paris,  une  certaine  quantité  d’essence  de 
térébenthine  : au  moyen  de  cette  précaution  , il  n’est  plus 
possible  de  s’en  servir  pour  la  mêler  avec  l’huile  d’olive. 

Toutes  les  huiles  végétales , comme  «îlles  d’olives  , de 
noix  , de  navette , de  lin  , d’amandes  douces , de  pavot , etc. 
se  tirent  par  expression  ; on  donne  le  nom  d’huiles  essen- 
tielles à celles  qu’on  obtient,  ji.r  la  distillation,  de  la  can- 
nelle, du  girofie , du  cédrat,  de  la  lavande,  du  genievre,ctc. 

On  a aussi  les  huiles  animales , comme  celles  de  baleine  , 
de  morue  , de  chien  de  mer , de  cheval  , de  bléreau  , etc. 

Par  le  moyen  de  la  liquéfaction  de  toutes  ees  huiles , les 
unes  servent  à éclairer , et  les  autres  à préparer  les  laines 
ou  à corroyer  les  cuirs  ; quelques-unes  entrent  dans  nos 
aliments , et  on  en  emploie  d’autres  à la  peinture  , comme  /' 
nous  l'avons  déjà  dit. 

On  est  redevable  à M.  Blondeau , Médecin  à la  Chaux'^ 

Neuve  en  Franche-Comté,  de  l’invention  d’une  huile  ani- 
male qu'il  extrait  des  abattis  de  bœuf,  vache , mouton,  etc. 

Pour  cet  effet  on  place  trois  chaudières  sur  la  même  ligne , 
chacune  sur  son  fourneau.  Après  avoir  rempli  la  première  , ' 

Ipqui  est  plus  gi’ande  que  la  seconde  et  la  troisième  , d'abîiltis 
et  d’une  quantité  suffisante  d'eau  , on  fait  bouillir  le  tou*> 
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avec  modération  autant  de  temps  qu’il  en  faut  pour  (|ud 
les  abattis  soient  assez  cuits  pour  être  mangés  ; cela  fait  , 
on  enleve  l’huile  et  la  graisse  qui  nagent  sur  l’eau , et  on. 
les  jette  dans  une  seconde  chaudière  dont  l’eau  est  prête  k, 
bouillir.  Atin  que  les  parties  glutineuses  et  grasses  aient  le 
temps  de  se  dissoudre  et  de  se  séparer  des  parties  huileuses, 
on  les  laisse  pendant  vingt-quatre  heures  , et  quelquefois 
plus,  dans  cette  seconde  chaudière.  Lorsque  les  matières 
grossières  se  sont  précipitées  au  fond , on  prend  avec  une 
cuiller  l’huile  qui  surnage  , pour  voir  si  elle  est  épurée  au 
point  qu’il  le  faut  , ce  que  l’on  reconnoît  k sa  couleur 
jaune  et  claire  ; pour  lors  on  la  tire  par  un  robinet  qui  est 
adapté  k cette  chaudière.  Dès  que  Ijiuile  est  soutirée , on 
la  verse  dans  la  troisième  chaudière  dont  l’eau  est  assez 
chande  pour  que  les  graisses  mêlées  avec  l’huile  ne  puissent 
s’y  figer.  Vingt-quatre  heures  après  que  ces  matières  y ont 
été  mises,  on  laisse  refroidir  leau;  alors  la  graisse  se  fige 
au-dessus  de  l’huile,  et  au  moyen  de  trois  robinets  adaptés 
les  uns  au-dessus  des  autres , on  tire  de  trois  especes  d’huiles. 
M.  Blondeau  appelle  la  première  essence  animale , la  seconde 
huile  supérieure  , et  la  troisième  huüe  animale.  11  prétend 

aue  ce  procédé  peut  s’étendre  aux  abattis  de  toutes  sortes 
’animaux  , et  que  si  on  suivoit  cette  pratique  en  faisant 
l’huile  de  baleine  et  d’autres  poissons  , elle  donneroit  une 
lumière  plus  vive  et  plus  belle. 

Pour  que  l'huile  d’olive  puisse  se  conserver  dans  le  même 
état  , on  la  renferme  dans  des  vases  bien  nets  dès  qu’elle 
est  faite , et  on  la  met  dans  un  endroit  assez  chaud  pour 

au’elle  ne  puisse  pas  se  gdter.  Plus  on  maintient  l’huile 
ans  sa  fluidité  , mieux  elle  se  dégage  de  ses  parties  gros- 
sières qui  se  déposent  au  fond.  Lorsqu’elle  est  bien  trans- 

Earenle  , ce  qui  arrive  vers  la  fin  du  mois  de  Juin,  et  que 
I gelée  de  l’biver  ne  l’a  point  gétée  , on  en  transvase  la 
partie  supérieure  et  claire , et  on  laisse  dans  le  fond  celle 
qui  est  la  plus  épaisse  et  dont  la  couleur  est  différente.  La 
première  est  celle  qu’on  nomme  huile  vierge , comme  je  l’ai 
déjà  dit.  Quoique  la  seconde  puisse  servir  k nos  usages  or- 
dinaires , elle  est  cependant  bien  inférieure  k l’autre.  On 
lie  peut  trop  se  hâter  de  séparer  l’huile  claire  de  celle  qui 
ne  l’est  pas,  parce  que  plus  elle  séjourne  avec  la  lie  , plus 
elle  court  risque  de  contracter  une  mauvaise  odem  et  un  S 
mauvais  goût , ce  qu’on  appelle  se  rancir. 
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liOrsque  l’huile  la  plus  fine  est  transvas<^e  , on  la  con- 
serve dans  des  endroits  qui  ne  sont  ni  trop  chauds  pendant 
l’été , ni  trop  froids  pendant  l'hiver  ; ces  deux  extrémités 
nuisent  à sa  qualité  par  l’un  ou  l’autre  de  ces  défauts , elle 
perd  de  sa  délicatesse  pour  le  goût  , et  de  son  agrément 

four  la  vue.  On  ne  doit  point  aussi  ignorer  que  plus  une 
uile  est  vieille , plus  elle  perd  de  sa  couleur , de  sa  finesse, 
et  de  ses  autres  qualités. 

Dans  un  mémoire  que  M.  Sieuve  de  Marseille  présenta  i 
l’Académie  des  Sciences  de  Paris  le  21  Janvier  176g,  cet 
auteur  indique  une  nouvelle  méthode  pour  extraire  des 
olives  une  huile  plus  abondante  et  plus  fine  par  le  moyen 
. d’un  nouveau  moulin  , et  enseigne  la  maniéré  de  la  garan- 
tir de  toute  rancissure. 

Pour  faire  de  bonne  huile  d’olive,  il  est  absolument  né- 
cessaire de  cueillir  ce  fruit  à propos  : lorsqu’on  ne  pi-end  ^as 
le  point  précis  de  sa  maturité  , qu’on  le  prévient , qu  on 
empêche  ce  fruit  d’acquérir  tous  les  sucs  qui  lui  sont  né- 
cessaires pour  donner  une  bonne  huile  , on  n’en  relire  que 
des  sucs  appauvris  et  sans  substance  : lorsqu’on  le  cueille 
trop  tard , les  olives  deviennent  si  molles , que  pour  peu 
qu’on  tarde  à les  détriter , c’est-à-dire  , à les  passer  sous  là 
meule  , elles  ^noircissent , et  parviennent  bientôt  à une  en- 
tière putréfaction  ; ce  qui  occasionne  une  double  porté  pour 
le  propriétaire  , en  ce  qu’elles  doiment  peu  d’huile  , et  que 
cette  huile  est  d’une  odeur  forte  et  désagréable.  Le  vrai 
temps  de  cueillir  les  olives  est  lorsqu’elles  sont  parvenues 
par  degré  à un  rouge  noirâtre  ; passé  ce  temps , elles  s’obscur- 
cissent , se  rident , sappauvrissent , se  moisissent , et  tom- 
bent en  pourriture.  Inaépendamment  de  cette  précaution , 
on  doit  encore  bien  choisir  ses  olives  , lorsqu’on  veut  en 
extraire  une  huile  qui  soit  parfaite  ; ne  point  les  mêler  avec 
des  olives  piquées  par  les  vers  , parce  qu’étant  appauvries 
et  corrompues  par  la  succion  de  ces  insectes  , elles  altére- 
roient  l’huile  tant  par  la  qualité  que  par  la  quantité. 

Pour  donner  à l’huile  une  qualité  douce  , limpide , et 
qui  n^  soit  point  sujette  à la  rancissure  ; il  faut  avoir  la 

Î>i'écaution  en  détritant , c’est-à-dire  , en  passant  l’olive  sous 
a meule  , d’en  séparer  la  chair  d’avec  le  noyau,  et  de  n’ex- 
traire que  l’huile  des  chairs  ; on  doit  aussi  éviter  l’nsage 
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ce  l’ancienne  méthode  , qui  est  d’écraser  le  nojau  et  l’a- 
mande de  l’olive  avec  sa  cnair.  Quoique  l’huile  que  donne 
l’arnande  soit  aussi  belle  , et  presque  aussi  claire  , que  celle 
qui  est  extraite  de  la  chair  des  olives,  elle  a cependant  une 
odeur  plus  forte  , et  elle  est  âcre  au  goilt.  Celle  qu’on  tirs 
du  bois  des  noyaux  est  d’une  couleur  brune  et  chargée  de 

Îiai'ties  visqueuses  , fétides  et  sulfureuses  , qui  en  accélèrent 
a rancissure  et  la  corruption.  Lorsque  l’huile  n’est  extraite 
que  de  la  chair  des  olives , quelle  est  dépouillée  des  vice» 
que  lui  communiquent  l’amande  et  le  bois  de  noyau , elle 
ae  conserve  facilement  pendant  neuf  â dix  ans  ; au  lieu  qu’en 
suivant  l’ancienne  méthode , elle  devient  défectueuse  au 
bout  de  deux  ans. 

Après  avoir  démontré  combien  les  anciens  moulins  sont 
peu  propres  à faire  de  bonne  liuile  , M.  Sieuve  propose  le 
sien  , en  fait  voir  tous  les  avantages  , dont  le  principal  est 
de  donner  beaucoup  plu»  d’huile  et  d’une  qualité  supé- 
rieure , en  séparant  la  chair  d’avec  le  noyau  au  moyen  d un 
détritoir , qui  est  ua  fort  madrier  , cannelé  en  dessous  , et 
qui  s’emboîte  avec  beaucoup  d’aisance  dans  la  partie  su- 
périeure de  la  caisse  qui  renfeitne  le  moulin. 

. Dans  une  des  extrémités  de  ce  détritoir  est  un  creux  en 
talus,  formé  en  demi-cercle  , dans  lequel  tombent  les  oli- 
ves qui  sont  dans  une  trétuie-qui  est  placée  au  dessus.  Ce 
détritoir , qui  est  suspendu  par  une  corde  , est  armé  de  deux 
boutons  sur  ses  extrémités , ahn  que  les  impulsions  qu’on  lui 
donne  , n’écrasent  point  les  noyaux  qui  pourroient  se  ren- 
contrer entre  l’épaisseur  du  détritoir  et  les  parois  intérieures 
de  la  caisse.  Lorsque  par  le  moyen  de  la  trémie  il  y a une 
couche  de  quatre  ou  cinq  doigts  d’épaisseur  sur  la  table 
trouéo  et  cannelée  qui  est  au  fond  de  la  caisse  , on  baisse  le 
détritoir , de  maniéré  que  l’impulsion  qu'on  lui  donne 
fasse  rouler  les  olives  sur  les  cannelures  , et  en  détache  les 
noyaux. 

Ce  nouveau  moulin  , quelque  avantageux  qu’il  soit  , 
n’exclut  point  absolument  l’ usage  de  l’ancien , parce  que 
riiuile  quon  extrait  de»  noyaux  , ainsi  que  des  olives  qui 
tombent  avant  leur  maturité  , étant  également  bonne  à 
briller , et  utile  pour  les  fabriques  de  savon  et  autres  ma- 
nufactures , on  doit  écraser  le  tout  ensemble  sous  la  meule 
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âe  l’ancien  moulin , a6n  d’en  tirer  le  parti  le  plus  avanta- 
geux. * 

A l’invention  de  ce  moulin  aussi  ingénieux  qu’utile  dont 
on  peut  voir  un  plus  long  dc^tail  dans  son  mémoire  et 
journal  d’obsevations , Imprimé  chez  Lambert , M.  Sieuve 
a ajouté  la  maniéré  de  conserver  l’huile  d’olive  au  mojen 
d’une  éponge  fine  et  préparée  qui  a la  vertu  d’attirer  et  de 
retenir  les  parties  crasses , aqueuses  et  vlsq^ueuses , que 
celle  liqueur  acquiert  par  la  fermentation , de  conserver 
ta  linipidilé  malgré  son  agitation  portée  à un  certain  point , 
et  de  pouvoir  la  transvaser  sans  courir  risque  d’y  mêler  le 
dépôt.  Mais  comme  c'est  un  secret  que  l'auteur  s’est  ré- 
servé , nous  ne  pouvons  en  rien  dire. 

Ij’huile  d’olive,  suivant  le  tarif  de  i664>  paie  pour  les 
droits  de  sortie  une  livre  quatre  sous  par  cent  pesant  ; celles 
de  chenevis , de  noix  , de  navette  , et  toutes  celles  qu’on 
tire  des  graines  , paient  vingt  sous.  Les  droits  d'entrée  pour 
les  huiles  d’olives  venant  des  pays  étrangers  sont  de  dix 
livres  par  pipe  pesant  huit  cents  ; celles  du  Levant  et  de 
Barbarie  paient  vingt  livres  par  cent  pesant , suivant  l’aiTÔt 
du  Conseil  d’Etat , du  22  Décembre  lySo. 

HŸDRAULIQ1.1E  ( L’Art  de  1’  ).  L’Art  d’élever  le  eaux 
par  différents  moyens , et  de  construire  des  machines  qui 
servent  à augmenter  les  forces  mouvantes , appartient  à • 

l’hydraulique  , ainsi  qne  l’examen  de  la  dépense  des  eaux  , 
de  leur  vitesse  , leur  poids  , leur  nivellement , leur  con- 
duite , la  proportion  des  tuyaux  où  elles  doivent  couler  , 
celle  de  leurs  ajutages  ut  de  leurs  résen’oirs. 

Les  plus  belles  machines  qu’on  ait  exécutées  en  ce  genre , 
sont  celles  de  Marly  , de  Nymphenbourg  en  Bavière , de 
Londres  , et  celle  de  feu  M.  Dupuis , intendant  du  Canada. 

Comme  la  description  de  chacune  de  ces  macliincs  seroit 
d’une  trop  grande  étendue  , on  peut  consulter  sur  l’art  de 
conduire  , a élever  et  de  ménager  les  eaux  pouf  les  diffé- 
rents besoins  de  la  vie  , {'Architecture  hydraulique  de  M. 

Belidor  , qui  est  l’ouvrage  le  plus  complet  qui  ait  paru 
sur  cette  matière  , et  le  seul  qui  embrasse  l’objet  de  cet  art 
dans  toute  son  étendue. 

On  en  exécute  encore  pour  l’agrément.  Le  sieur  Beurrier  , 
machiniste  de  feu  le  R.oi  de  Pologne,  Duc  de  Lorraine , s’est 
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distingué  par  un  artifice  hydraulique  , où  l’eau  imite  loü* 
les  jeux  dont  le  feu  est  susceptible  , et  où  avec  les  secours  de 
cet  élément , indépendamment  des  berceaux  , des  pyrami- 
des , des  lustres  dont  l’eau  sort  de  tous  les  côtés  par  toute* 
les  branches , il  représente  encore  des  soleils  qui  forment 
des  cercles  concentriques , qui' tournent  en  sens  contraires , 
et  qui  imitent  parfaitement  tout  ce  que  l’art  pyrlque  peut 
exécuter  de  plus  magnifique  en  ce  genre  ; il  rend  aussi 
avec  toute  la  précision  possible , tout  ce  qu’on  peut  imagi- 
ner en  cascades  et  en  statues  qui  versent  de  l’eau  dans  de» 
vases  ; enfin  il  distribue  avec  tant  de  justesse  les  forces  mou- 
vantes de  l’eau  , que  , conformément  aux  loix  de  l’hydrau- 
lique , il  embellit  la  nature  par  l’art , lui  donne  de  nou- 
veaux agréments , et  traite  tous  les  sujets  poétiques  , ou 
fabuleux  , dont  on  desire  la  représentation. 

M.  Frédéric  Knaus , inspecteur  du  cabinet  de  physique 
et  de  mécanique  de  la  cour  de  Vienne  , a Inventé  une  nou- 
velle machine  , utile  et  propre  k beaucoup  d’ouvrages. 
1®.  Elle  rend  fluides  toutes  les  eaux  dormantes,  savoir  , 
celle  des  étangs  , fossés  , citernes , puits  , lacs  , et  réser- 
voirs. Ces  eaux  , que  cette  machine  fait  monter  k qua- 
rante ou  cinquante  pieds  , en  coulant  sur  des  roues  k eau  , 
peuvent  faire  aller  toute  sorte  de  moulins  et  de  machines 
qu’un  grand  fleuve  pourroit  faire  mouvoir , sans  qu’on  ait 
besoin  pour  tous  les  mouvements  nécessaires  , que  d’une 
eau  croupissante  , qui  , après  avoir  été  élevée  jusqu’à  la 
liauleur  nécessaire  , revient  au  même  endroit  dont  on  l’a 
tirée , remonte  de  nouveau  et  revient  sans  cesse  au  même 
endroit.  2°.  Cette  machine  sert  aussi  assigner  les  étangs, 
vuider  les  fossés  , les  puits  , et  les  lieux  marécageux. 
3°.  Propre  à l’épuisement  des  eçux  souterraines  des  mines , 
elle  est  encore  d’un  grand  secours  pour  toutes  les  autres 
opérations  qui  concernent  leur  exploitation.  Quant  à 
ce  qui  est  .de  pur  agrément , elle  peut  fournir  des  jets  d’eau 
artificiels  aux  jardins  , parcs , etc.  sans  qu’on  ait  besoin 
de  riviere  , ni  «l’eau  vive  , la  seule  eau  dormante  étant 
suffisante  pour  tous  c<s  effets. 

La  force  opérante  de  cette  machine  consiste  en  un  simple 
pendule  ou  balancier  , qui  , dans  son  deçré  d’effet , tra- 
vaille toujours  d’une  force  égale , et  ne  s arrête  jamais  , A 
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îMOÎnS  qu*on  hè  l’arrôte  avec  la  main  ; alors  loules  la  ma- 
chine reste  tranquille  ; mais  dès  qu’on  a ùlè  loLslacLe 
qui  l’arréloit , elle  se  remet  d’elle-njème  en  mouvement. 
Quand  l'opération  de  cette  machine  n'exige  que  le  travail 
d'une  heure  , pour  la  mettre  en  train  un  homme  n’a  besoin 
d’y  être  qu’une  seule  minute  ; si  elle  doit  agir  pendant 
vingt-quatre  heures , il  faut  que  le  même  homme  y soit 
vingt-quatre  minutes  de  suite , sans  qu’il  ait  besoin  d’y  plus 
revenir  pendant  les  vingt-trois  heures  et  demie  : sans  qu'il 
soit  nécessaire  de  toucher  à cette  niachine , elle  opéreia 
huit  jours  entiers , si  pendant  trois  heures  et  douze  minutes 
de  suite  , un  homme  s’y  arrête  pour  l’arranger  pour  l’es- 
pace de  huit  jours  ; de  sorte  que  si  ce  même  homme  y de- 
meuroit  douze  heures  et  quarante-huit  minutes  , la  machine 
travaillcroit  toute  seul»  pendant  un  mois  de  suite  , ce  qui 
prouve  que  cette  machine  est  disposée  de  façon  qu’elle  s’ac- 
commode au  temps  et  à la  volonté  d’un  seul  homme. 

Si  l’auteur  avoit  jugé  à propos  de  nous  communic^uer  la 
description  de  cette  niacnine  , nous  l’aurions  détaillée 
d’api-ès  lui  pour  la  satisfaction  particnlieie  des  personnes 
qui  seroient  bien  aises  d’en  faire  de  semblables  pour  leur 
agrément  ou  pour  leur  utilité  ; mais  M.  Kmus  n’a  pas  encore 
jugé  à propos  dç  révéler  un  secret  qui , selon  toutes  les 
apparences , ne  peut  pas  l’être  long-temps  , parce  qu’à  la 
première  inspection  de  cette  machine , il  sera  très-aisé  à un 
ouvrier  Intelligent  d’en  dessiner  toutes  les  parties  , et  d’en 
imiter  l’ensen^le. 


Qoique  la  machine  de  M.  Knaus  ne  soit  pas  moins 
intéressante  que  curieuse , que  même  elle  puisse  passer  pour 
nouvelle  dans  son  genre  ; il  n’est  cependant  ni  le  premier 
ni  le  seul  qui  ait  inventé  des  machines  relatives  aux  opé- 
rations de  la  sienne.  Au  lieu  de  Residan  , paroisse  de  Bouil- 
lier , à une  lieue  de  Belfort  en  haute  Alsace  , M.  Laborde  a 


fait  construire  depuis  long-temps  un  moulin  à eau  sur  le 
même  étang  qui  reçoit  l’eau  qu’il  lui  fournit  pour  le  faire 
aller.  Il  y a quinze  à seize  ans  que  le  sieur  Cantoi,  hydrau- 
licien  à Bourdeaux  , et  qui  a la  direction  des  fontaines  de 
cette  ville  , avoit  demande  à la  Cour  la  permission  d’établir 
dans  sa  maison  un  moulin  à eau  , qui  auroit  toujours  été 
au  moyen  de  l’eau  qu’il  auroit  prise  dans  le  puits  de  la  même 
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nialson , et  qui  y seroit  revenue  après  avoir  fait  marcKcr 
les  roues  de  ce  moulin.  La  G>ur  ne  jugea  pas  è propos 
d'accorder  à ce  particulier  la  demande  qu'il  lui  avoit  faite, 
sur  ce  qu’une  semblable  invention  auroit  vraisembla- 
blement porté  un  préjudice  considérable  aux  autres  mou- 
lins à eau  qui  sont  établis  sur  des  rivières  ou  sur  des  ruis- 
seaux. 
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Jardinier.  Le  Jardinier  est  propnemenl  celui  qui  cul- 
tive les  plantes  qu’on  a réunies  dans  un  jardin  ou  dans  un 
enclos.  Son  travail  s’étend  aux  arbres , aux  Heurs , aux 
plantes  potagères  ; et  tel  est  en  ellel  l’ouvrage  îles  Jaiili- 
iiiers  qui  entretiennent  les  jardins  de  campagne  îles  parti- 
culiers. Dans  l’origine  , qu’on  peut  l'aire  remonter  jus- 
qu’aux temps  les  plus  reculés  , tout  Jardinier  étoil  liuitier, 
fleuriste  , pépiniériste  , botaniste  , et  rnarager.  Le  godt 
particulier  qu  on  eut  pour  chacune  de  ces  classes  , l’heureux 
succès  de  diverses  expériences  , firent  qu’on  porta  son  in- 
dustrie du  côté  pour  lequel  on  avoit  le  plus  de  pencliant  : 
c’est  ainsi  que  dans  les  environs  des  gi-andes  villes , les  un» 
se  sont  attachés  à la  culture  des  légumes  , et  sont  nommés 
marageis  ; les  autres  à celle  des  fleurs  , et  portent  le  nom  de 
Jardiniers  Jleurùtes  ; les  autres  à celle  des  arbres  , et  sont 
appelés  par  cette  raison  Jardiniers  mardiands  d'arbtes  ; et 
enlin  les  Jardiniers  planteurs  s’occupent  uniquement  de  l’a- 
griculture des  l'orêts.  C’est  à chacun  de  ces  mots  que  l’on 
peut  voir  en  quoi  consiste  l’art  de  chacun  d’eux  , les  mojens 
qu’ils  emploient , et*  que  doit  nécessairement  savoir  tout 
bon  Jardinier. 

Le  Jardinier  reçoit  du  marchand  d’arbres  ceux  qu’il 

filante  , et  dont  la  forme  est  déjà  commencée  ; mais  c’est  k 
ui  à les  tailler  avec  art , pour  leur  faire  fairiAlc  belles  pa- 
lissades : c’est  à lui  It  former  les  bosquets  , les  berceaux  , 
k ceintrer  les  branches  encore  jeunes , à tailler  les  char- 
milles au  croissant , pour  quelles  ne  présentent  k l’œil 
qu’un  beau  tapis  de  verdure  ; c’est  k lui  k former  et  à entre- 
tenir ces  arbres  qui  représentent  de  superbes  portiques.  La 
taille  des  arbres  fruitiers  est  aussi  un  de  ses  grands  ouvrages  ; 
mais  c’est  le  même  art  que  celui  du  marchand  d'arbres. 

Le  Jardinier  s’attache  particuliérement  à procurer  à son 
maître  de  beaiur  fruits  : il  y parvient  par  la  taille  , par  le 
soin , et  même  il  lui  en  procure  de  beaux  et  de  bonne  heure , 
s’il  a un  espalier  bien  exposé  , bien  crépi , qui  réfléchisse 
bien  les  rajons  d*  lumière , si  le  haut  du  mur  est  garni  d« 
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petites  barres  de  bois  , propres  à soutenir  des  planclies  que 
l’on  ôte  à volonté , niais  qui  garantissent  les  arbres  de  ce»  I 

coups  de  grêle  , de  ces  égouts  d'eaux  qui , en  tombant  sur 
les  brandies  , les  pourrissent  et  les  gâtent.  Lorsque  ses  ar- 
bres sont  en  fleur , il  les  garantit  avec  des  paillassons,  le» 
fait  jouir  du  temps  doux  , et  à l’approche  du  mauvais  temps 
il  les  abrite  ; par  ces  soins  il  parvient  à obtenir  de  très- 
bons  fruits  , auxquels  il  fait  prendre  un  beau  coloris  en  les 
découvrant  petit  à petit  , ou  en  passant  dessus  de  l’eau  avec 
un  pinceau  , lorsque  le  soleil  est  ardent. 

Dans  cette  quantité  et  cette  variété  immense  d’arbres  et 
de  plantes  que  la  nature  offre  à nos  yeitx  , il  y en  a plusieurs 
qui , sans  aucun  soin  et  sans  aucune  précaution  , four- 
nissent à l’homme  un  aliment  convenable  , et  même  déli- 
cat ; ces  sortes  d’ai-bres  et  de  plantes  ont  sans  doute  attiré 
de  fort  bonne  heure  son  attention.  L’idée  de  transplanter 
ces  especes  , et  de  les  renfermer  dans  des  endroits  particu- 
liers pour  être  plus  à portée  de  veiller  à leur  entretien , s’est 
d’abord  présentée  naturellement.  Telle  est  l’origine  des  jar- 
dins , dont  l’usage  remonte  à des  temps  très-  reculés.  Le 
nombre  des  plantes  que  l’homme  aveit  adoptées,  s’étant 
de  plus  en  plus  multiplié  par  les  nouvelles  propriétés  ou 
par  les  bautés  inconnues  qu’il  découvroit  dans  plusieurs 
especes  différentes , il  les  rangea  séparément , ce  qui  donna 
lieu  de  former  des  potagers  pour  les  plantes  légumineuses , 
des  vergers  pour  les  arbres  fruitiers , et  des  plates-bandes 
ou  des  parterres  pour  réunir  toutes  les  fleurs  sous  un  même 
point  de  vue. 

L’antiquit^  vante  conune  une  des  merveilles  du  monde 
et  un  des  plus  beaux  ouvrages  de  l’art  , les  jardins  de  Sémi- 
ramis , Reine  de  Babilone  : ils  étoient  soutenus  en  l’air 
par  un  nombre  prodigieux  de  colonnes  de  pierre  sur  les- 
quelles étoit  un  assemblage  immense  de  poutres  de  pal- 
mier qui  supportoient  de  la  terre  excellente  dans  laquelle 
on  avoit  planté  toute  sorte  d’arbres  , de  fruits  et  de  légu- 
mes qu’on  cultivoit  avec  beaucoup  de  soin.  Les  jardins  des 
Romains  étaloient  toute  la  magnificence  de  ces  maîtres  du 
monde  ; ils  étoient  ornés  de  superbes  palais  : malgré  leur 
étendue  immence , ils  n’en  portoient  pas  moins  l’empreinte 
du  bon  goût.  Avant  la  Quintinie  et  le  Nostre , nos  jardins 
se  ressentoient  de  l’ancienne  barbarie  ; nous  ignorions  l’art 
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de  les  décorer  et  d’en  tirer  un  parti  avantageux  ; nous  de- 
vons aux  talents  de  ces  deux  hommes  tout  ce  que  nos  jardins 
les  plus  délicieux  ont  d’utile  et  d’agréable. 

La  maniéré  de  cultiver  les  arbres  fruitiers , pour  leur 
faire  rappoiler  abondamment  du  fruit , se  réduisit , dans  les 

{>remiers  temps  , à les  émonder  , h les  tailler , à les  fumer  ; 
es  connoissances  même  de  ces  opérations  ont  été  dues  au 
hasard , ainsi  que  nous  l’apprennent  les  anciennes  tradi- 
tions. On  dit  que  ce  fut  une  chevre  qui  donna  l’idée  de 
tailler  la  vigne;  cet  animal  ayant  brouté  tm  cep,  on  re- 
marqua que  l’année  suivante  il  donna  du  fruit  plus  abon- 
damment que  de  coutume  : on  proKta  de  cette  découverte 
pour  étudier  la  maniéré  la  plus  avantageuse  de  tailler  la 
vigne.  Acosta  rapporte  qu’anciennement  en  Amérique  les 
rosiers  profitoient  tellement  qu’ils  donnoient  fort  peu  de 
roses.  Le  hasard  fit  que  le  feu  prit  à un  rosier  ; il  en  resta 
* quelques  rejetons  qui  , l’anaee  suivante , portèrent  des 
roses  en  quantité.  Les  Indiens  apprirent  de  cette  maniéré 
émonder  cet  arbuste , et  à en  ôter  le  bois  superflu. 

Quoique  la  taille  paroisse  d’abord  une  o^ration  de  l’art 
opposée  à l’intention  de  la  nature,,  et  contraire  à l’insti- 
tution des  arbres  , qui  ne  sont  point  faits  pour  être  coupés 
raccourcis , élagués  , arrêtés  dans  leur  action  de  végéter , 
et  assujettis  à des  incisions  qui  troublent  l’ordre  et  le  mé- 
canisme de  leurs  parties  organiques , et  dérangent  la  cir- 
culation de  la  seve  à qui  elles  font  prendre  un  cours  op- 
posé à celui  que  la  nature  a réglé  : quoique  les  arbres  des 
forêts  subsistent  sans  qu’on  les  taille , la  suppression  de 
certaines  branches , le  raccourcissement  des  autres  , sont 
cependant  nécessaires  aux  vrbres  fruitiers  pour  leur  donner 
une  forme  plus  régulière,  les  rendre  plus  hâtifs  et  plus  fé- 
conds , et  leur  faire  porter  des  fruits  plus  beaux  et  plus  sa> 
voureux.  Il  importe  qonc  aux  Jardiniers  de  bien  posséder  U 
taille  des  arbres  fruitiers , pour  éviter  le  reproche  que 
M.  de  la  Quintinie  faisoit  à ceux  de  son  temps  , (/ue  beaucoup 
de  gens  coupaient , mais  que  peu  savaient  tailler.  Quel  désagré- 
ment , en  effet , l’impéritie  d’un  Jardinier  ne  procure-t-elle 
pas  aux  arbres  de  son  jardin  , lorsqu’on  y voit  des  chicots  , 
ou  restes  de  branches  mortes  ou  vives , qu’on  a laissés  de  la 
longueur  d’un  pouce , au  lieu  de  les  couper  près  de  l’é- 
corce ; des  argots , qit’on  confond  ordinairement  avec  les 
chicots  , mais  qui  en  different  en  ce  que  l’argot  est  en  talus 
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en  forme  de  courson  qu’on  a laissé  i l’endroit  oi  l’on  ■ 
coup^  une  branche  ; des  onglets  , ou  petites  saillies  ibrmée» 
au  bout  de  la  branche  coupée  y et  que  la  seve  ne  recouvre  ja* 
mais;  des  branches  mortes  , de  la  mousse  , de  la  gale  , ou 
mousse  d’une  plus  petite  espece , qui  est  éparse  en  fornie  de 
laclie  d’un  verd  un  peu  plus  jaunâtre  que  la  mousse  , et 
qui  s’attache  également  a la  peau  des  arbres  ; de  la  vieille 
gomme  ; des  chancres , ou  petites  taches  noires  et  livides 
qui  viennent  k la  tige  ou  aux  branches  par  une  extrava- 
sion de  seve  qui  seche  sur  la  peau  et  la  fait  mourir  ; d’an- 
ciennes plaies  non  recouvertes  et  desséchées , des  faux  bois  , 
ou  branches  qui  viennent  directement  de  l’écorce  à travers 
laquelle  la  seve  se  fait  jour  ; des  branches  chijfonnées , ou 
folles  , qui  viennent  sur  les  arbres  peu  vigoureux  , ou  par 
accident , ou  par  une  suite  d’un  mauvais  gouvernement  ; 
et  enfin  des  coupes  défectueuses  par  leur  forme , ou  par  le 
vice  de  l’incision.  % 

La  pratique  d’émonder,  de  tailler  et  de  fumer  les  arbres, 
’ne  suffit  pas  pour  leur  faire  porter  des  fruits  doux,  sains  et 
a<'réables  ; ce  secret  dépend  d’une  opération  beaucoup  plus 
difficile  et  bien  plus  recnerchée  , je  veux  dire  de  la  greffe  r 
découverte  qui  peut  être  mise  hardiment  au  rang  de  celles 
qui  sont  entièrement  due  au  hasard. 

On  soupçonne  que  l’idée  de  la  greffe  peut  être  venue  après 
des  réflexions  qu’auront  occasionnées  la  vue  et  la  découverte 
de  deux  branches  de  différents  arbres  fruitiers  réunies  en- 
semble et  incorporées  sur  un  même  tronc.  On  voit  assez 
communément  les  branches  et  ntème  les  troncs  de  certains 
arbres  plantés  assez  proclie  les  uns  des  autres,  s’attacher  et 
se  réunir  très-intimement.  Le  vent  ou  quelque  hasard  aura 
fait  frotter  les  branches  de  deux  arbres  fruitiers  assez  forte- 
ment l’une  contre  l’autre , pour  pouvoir  s’écorcher  et  se 
réunir  ensuite.  L’écorce  rbmpue  aura  donné  lieu  À la  seve 
de  s’introduire  réciproquement  dans  les  pores  de  ces  arbres. 
Cet  accident  leur  aura  fait  porter  des  fruits  plus  beaux  et 
meilleurs  que  ceux  qu’ils  avoienl  coutume  de  produire.  En 
examinant  l’état  des  arbres  qui  les  produisoient  , on  aura 
remarqué  qu’ils  éloient  réunis  par  quelques  branch'  s à un 
arbre  voisin  , et  on  aiua  conséquemmcnl  attribué  l’excel- 
lence de  leiu-s  fruits  à cette  union.  Il  est  assez  probable  que 
dès-lors  on  a tâché  d’urniler  celle  opération  de  la  nature,  et 
de  suivre  Us  indications  qu’elle-mème  avoit  données.  A 
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force  d’essais , de  tentatives  et  de  réflexions  , on  est  par- 
venu à trouver  les  différentes  maniérés  de  greffer. 

Pour  que  les  greffes  puissent  se  réunir,  il  est  essentiel  que 
le  sujet  ou  le  sauvageon  soit  d'une  nature  un  peu  analogue 
à la  greffe  qu’on  y applique  ; aussi  ne  voit-on  réussie  que  les 
greffes  de  pépins  sur  pépins  , et  de  noyaux  sur  noyaux.  En 
vain  travailleroit-on  à vouloir  greff’er  les  uns  sur  les  au- 
ties  des  arbres  dont  la  scve  se  met  en  mouvement  dans 
des  temps  différents.  L’art  est  parvenu  à découvrir  plusieurs 
especes  de  greffes , au  moyen  desquelles  on  peut  grefl'er  les 
arbres  pendant  toutes  les  saisons  de  l’année. 

La  grejfe  en  fente  se  fait  dans  les  mois  de  Février  et  de 
Mars,  lorsque  l’écorce  ne  quitte  point  encore  l’aubier. 
Pour  cette  greffe  on  ôte  la  tète  enliere  du  sauvageon  qu’on 
veut  greffer  , ou  seulement  les  maîti-esses  branches,  s’il  est 
trop  gros.  On  se  sert  d’une  scie  pour  couper  la  tète  de  l’ar- 
bre , et  on  la  coupe  en  pente  atin  de  donner  l’écoulement  aur 
eaux  de  pluie  : on  fend  ensuite!  la  tige  avec  un  fort  couteau  , 
qu’on  enfonce  à coups  de  maillet , après  quoi  on  donne 
quelque  profondeur  à la  fente  par  le  moyen  d’un  coin  de 
i'er  ou  de  bois  *,  enfin  on  inséré  dans  cette  fente  une  bran- 
che d’arbre  de  bonne  nature  , qui  ait  au  moins  trois  bons 
yeux , c’est-à-dire , trois  nœuds , qu’on  sait  renfermer  au- 
tant de  paquets  de  feuilles.  L’extrémité  de  la  bonne  bran- 
che doit  être  applanie  à deux  faces  : on  fait  en  sorte  en  la 
plaçant  dans  la  fente,  que  l’écorce  de  la  greffe  , au  moins 
d’un  côté  , touche  exactement  à l’écorce  du  sujet , car  ce 
n’est  que  par  la  partie  la  plus  fine  des  écorces  que  se  fait  la 
réunion  des  vaisseaux  dans  lesquels  circulent  les  sucs.  Lors- 
que l’insertion  est  bien  faite , on  recouvre  la  fente  avec 
quelques  morceaux  d’éeorce  croisés  en  sorte  que  rien  n’y 
puisse  entrer.  On  met  dessus  de  la  terre  glaise  mêlée  avec 
un  peu  de  foin  : on  emmaillote  le  tout  avec  du  linge  pour 
écarter  plus  sûrement  la  pluie  et  la  sécheresse.  Ces  especes 
de  greffes  se  nomment  aussi  poupées , à cause  de  leur  enve- 
loppe. On  peut  mettre  deux  greffes  sur  le  même  sujet , et 
même  quatre  s’il  est  gros  ; c’est  ce  qu’on  nomme  alors  la 
greffe  en  croix , qui  n’est  toujours  que  la  même  opération. 

Lorsque  les  arbres  sont  en  seve  dans  le  mois  de  Mai  et 
de  Juin , on  greffe  en  couronne  les  arbres  qu’on  a trouvé 
trop  épais  pour  les  greffer  en  fente  ; et  qu’on  craignoit  d’é- 
clater : on  sépare  alors  assez  facilement  l’écorce  d’avec  le 
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bois  ; en  y enfonçant  un  petit  coin;  ensuite  on  glisse  dani 
ces  différentes  ouvertures  jusqu’à  huit  ou  dix  branches 
qui  aient  quatre  ou  cinq  bons  yeux  , et  qui  soient  outre 
cela  taillées  ou  applaties  par  le  bout  d’une  maniéré  pro- 
portionnée aux  ouvertures  ; on  revêt  le  tout  comme  à la 
greffe  en  fente. 

Dans  les  cas  où  l’on  craint  d’éclater  l’arbre , au  lieu  d’in- 
sérer les  greffes  dans  la  l'ente  , on  fait  avec  un  ciseau  4c 
inenuisier  un  cran  ou  une  entaille  un  {>eu  proi'onde  dans 
l’écorce  et  dans  le  bois  ; et  après  que  la  piece  en  est  em- 
portée , on  y ajuste  une  bonne  branche,  dont  le  bout  soit 
coupé  de  maniéré  à remplir  exactement  l’entaille , et  que 
les  écorces  se  touchent  exactement , point  essentiel  pour  la 
réussite;  c’est  ce  qui  s’appelle  grffe  a emporte-piece. 

La  greffe  enfiùte  est  la  plus  difficile  de  toutes  les  métho- 
des de  grelTer  : elle  se  fait  au  mois  de  Mai , lorsque  les 
arbres  sont  en  pleine  seve , et  que  l’écorce  par  conséquent 
s’en  détache.facilement.  On  choisit  deux  branches  do  gros- 
seur exactement  semblable  , l’une  sur  un  sauvageon  , l’au- 
tre sur  l’arbre  dont  on  veut  tirer  une  greffe  ; on  laisse  suc 
pied  la  branche  qui  doit  être  greffée , on  en  coupe  seul- 
ment  le  bout  ; ensuite  on  fait  une  incision  circulaire  k 
cette  branche , dont  on  détaclie,  en  la  tortillant  légèrement 
avec  les  doigts,  un  petit  tuyau  d’écorce  qui  ait  deux  bou- 
tons ou  deux  yeux.  On  prépare  ensuite  la  branche  du  bon 
arbre  dônt  on  veut  tirer  la  greffe,  pour  cela  on  coupe 
circulaircment  et  on  détache  de  même  un  tuyau  de  lon- 
gueui-  semblable  au  précédent  : on  fait  entrer  cette  écorce 
comme  un  anneau  sur  la  partie  de  la  branche  du  sauva- 
geon qu’on  a dépouillée  , et  on  recouvre  l’extrémité  avec 
de  la  glaise  ; c’est  ce  qu’on  nomme  la  greffe  en  flûte  à cause 
de  sa  forme  : cette  méthode  de  greffer  est  peu  usitée , si 
ce  n’est  pour  le  châtaignier , le  noyer,  l’olivier  et  le  figuier, 
dont  il  seroit  difficile  de  faire  réussir  les  greff'es  d’une  autre 
façon. 

La  grffe  en  écusson  est  d’un  usage  très-étendu  pour  les 
fruits  à noyau.  Pour  faire  cette  opération , le  Jardinier  s’arme 
d’un  instrument  ..qu’on  nomme  greffoir  ; c’est  une  espece 
de  petit  couteau  à lame  mince  et  bien  tranchante  , dont 
le  manche,  qui  est  d’ivoire  ou  d’un  bois  très-dur,  a son 
«xtremité  plate  , mince  <‘t  arrondie  : il  détache  légèrement 
des  branches  d'un  bon  arbre , un  petit  morceau  d’écorce 
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triangulaire  tin  peu  plus  long  que  I^ge , ad  milieu  duquel 
est  un  œil  ou  un  commencement  de  b^anc^1e;  il  s’assure  bien 
si  le  petit  noeud  qui  contient  le  germe  de  l’arbre  , est  resté 
attaché  à l’écorce  : il  va  ensuite  faire  une  incision  en  forme 
de  T dans  un  endroit  uni  qu’il  choisit  sur  le  sauvageon  ; 

1>uis  avec  le  bout  applati  du  grefl’oir  il  soulevé  les  deiuc 
evres  de  l’écorce  qui  se  détache  aisément  dans  le  temps  de 
la  seve , et  glisse  ensuite  sous  cette  écorce  le  morceau 
d’écorce  triangulaire , le  fait  descendre  par  sa  pointe  la 
plus  longue  jusqu’à  ce  qu’elle  ait  gagné  le  bas  du  T , et 
quelle  soit  entièrement  recouverte  de  l’écorce  du  sauva- 
geon , à l’exception  de  l’oeil  ; «il  lie  doucement  ces  écorces 
en  y passant  plusieurs  tours  de  fil  de  laine.  On  pi-éfere  la 
laine  au  chanvre  qui  résiste  trop  , et  empêcheroit  les  écor- 
ces de  se  dilater  à l’aise.  Lorsque  celte  greffe  se  fait  dans 
l’été  , temps  où  la  seve  est  très-abondante , on  coupe  la  télé 
du  sauvageon  à quatre  ou  cinq  doigts  au  dessus  de  l’écusson, 
afin  que  la  seve  l’inonde  et  le  mette  en  action  > et  pour  lors 
on  donne  à cette  opération  le  nom  de  greffe  à la  pousse.  Si , 
au  contraire , on  n écussonne  que  lorsque  les  arbres  ne  sont 
presque  plus  en  seve , on  ne  hâte  point  cette  greffe , on 
la  laisse  dormir  ou  agir  foiblement  en  conservant  la  tête  de 
l’arbre , pour  ne  l’abattre  qu’au  printemps  prochain  , lors- 
que la  seve  s’éveillera  ; aussi  iiomme-t-on  la  greffe  prati- 
quée de  cette  maniéré  , grffe  à œil  dormant. 

La  greffe  est  ce  qu’il  y a de  plus  ingénieux  dans  le  jardi- 
nage ; c’est  le  triomphe  de  l’art  sur  la  nature.  Par  cette 
opération  on  vient  à bout  de  faire  rapporter  les  fruits  les 
meilleurs  à des  arbres  qui  n’en  auroient  donné  que  de  revê- 
ches. Par  son  secours  on  releve  la  qualité  des  fruits  , on  en 
perfectionne  le  coloris  , on  leur  donne  plus  de  grosseur , on 
en  avance  la  maturité,  on  les  rend  plus  abondants  ; mais 
on  ne  peut  créer  d’autres  especes  : si  la  nature  se  soumet  k 
quelque  contrainte , elle  ne  permet  pas  qu’on  l’imite.  Tout 
se  réduit  ici  à améliorer  ses  productions  , à les  embellir  et 
à les  multiplier,  et  ce  n’est  qu’en  semant  les  graines,  en 
suivant  ses  procédés,  qu’on  peut  obtenir  des  variétés  dans 
les  especes  qu’eue  a produites.  Encore  faut-il  pour  cela  tout 
attendre  du  hasard , et  rencontrer  des  circonstances  aussi 
rares  que  singulières. 

Conmie  de  tous  les  arbres  fruitiers  que  les  Jardiniers  cul- 
tivent , le  pêcher  est  celui  dont  les  especes  sont  plus  va- 
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riées , dont  le  bon  choix  est  le  plus  düBcile , et  qui  exige 
plus  leur  soin  et  leur  intelligence  , nous  allons  di^tailler  de 
quelle  maniéré  on  doit  cultiver  cet  arbre  qui  donne  un  des 
plus  excellents  fruits  que  nous  ayons  en  Europe. 

On  commence  par  choisir  dans  les  pépinières , de  jeunes 
plants  qui  ne  soient  point  rabotés  , que  la  gomme  n’ait 
pas  attaqués  , qui  soient  bien  arrachés  , suihsammcnt 
pounus  de  racines,  et  dont  la  tige  soit  droite  , unie,  claire 
et  sans  mousse.  Ces  arbres , qui  ne  réussissent  jamais  bien 
en  plein  vent , qui  craignent  les  pluies  froides  et  les  gelées 
blanches  , doivent  être  placés  dans  une  exposition  heu- 
reuse , ahn  que  leurs  fruits  viennent  à leur  maturité  , et 
qu’ils  conservent  l’eau  et  la  fiiicsce  qui  les  fait  rechercher  : 
les  situations  qui  leur  conviennent  le  mieux,  sont  le  midi  et 
le  levant  ; il  est  rare  qu’ils  réussissent  au  couchant  : on  doit 
bien  prendre  garde  , lorsqu’on  les  plante  , de  ne  pas  les 
adosser  contre  des  murs  de  terrasse  , parce  que  l’humidité 
qu’ils  communiquent,  ruineroit  presque  toujours  la  fleur 
qui  couleroitau  lieu  de  nouer. 

Ce  n’est  pas  assez  de  bien  tailler,  ébourgeonner  et  palis- 
ser ces  arbres  , de  garantir  leurs  fruits  des  divers  insecte 
qui  les  mangent  ; il  y a encore  des  précautions  à prendre 
pendant  l’été  pour  les  conserver.  S’ils  sont  plantés  dans  un 
sable  aride  et  brillant , qu’on  craigne  que  la  sécheresse  les 
fasse  périr , ou  du  moins  les  rende  languissants , et  que 
leurs  fruits  n’aient  ni  qualité  ni  grosseur;  il  faut  toutes  les 
trois  semaines  faire  jeter  quelques  voies  d’eau  au  pied  de 
chaque  arbre  , quelques  heures  après  y donner  une  petite 
façon  avec  la  ratissoire  , et,  pour  entretenir  la  fraîcheur  de 
la  terre  , couvrir  chaque  pied  d’une  bonne  brassée  de  grande 
llliere  , en‘  envelopper  le  corps  et  les  tiges  de  l’arbre  d’une 
paille  longue  liée  avec  des  osiers.  Dans  les  pays  extrême- 
ment chauds,  il  faut  les  couvrir  avec  des  paillassons  pen- 
dant la  plus  grande  chaleur  du  jour,  afin  que  l’ardeur  du 
soleil  ne  brûle  pas  les  fruits  et  ne  fasse  pas  périr  l’arbre  eft 
peu  de  temps. 

Lorsqiie  pendant  le  printemps  ces  arbres  commencent  h 
être  en  fleur,  il  n’y  a pas  moins  -de  précautions  îi  prendre 
pour  celles-ci , que  pour  la  conservation  des  fruits  pendant 
les  chaleurs  excessives  : de  tontes  les  méthodes  qu’on  a ex- 
périmentées pour  les  garantir  des  injures  du  temps , la 
meilleure  et  la  moins  dispendieuse  est  celle  de  faire  atta- 
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«lier  avec  Je»  osiers , de  six  pieds  en  six  pieds,  à la  dernière 
maille  du  treillage,  de  petites  potences  de  bois  It^ger, 
qu’on  pose  en  talus  pour  J'avoriser  l i^coulenient  des  eaux  de 
la  couverture  qu’elles  doivent  porter,  et  de  les  garnir  pen- 
dant tout  le  temps  critique  de  petits  paillassons  de  deux 
pieds  environ  de  largeur  sur  douze  et  demi  de  longueur. 

Quelque  attention  qu’on  ait  pour  la  conservation  des 
pêchers  , ils  sont  sujets  k des  maladies , dont  la  plus  consi- 
dérable, qui  est  sans  rcmede  , comme  sans  nom  déterminé, 
est  celle  qui  attaque  tout  à la  fois  les  branches,  les  feuilles 
et  les  fruits , et  les  rends  noirs  et  gluants  : de  peur  que  cette 
maladie , qui  est  contagieuse , ne  gagne  les  autres  espa- 
liers , le  plus  court  est  d’arracher  1 arbre  qui  est  attaqué 
de  ce  mal.  La  gomme  est  aussi  une  maladie  à laquelle  il 
n’y  a point  de  remede  , lorsqu’elle  se  répand  sur  toutes  les 

f>arties  de  l'arbre  : les  fourmis  sont  également  dangereuses 
orsqu’elles  s’obstinent  à venir  sur'  le  meme  arbre  deux  ou 
trois  années  de  suite. 

Lorsque  ces  arbres  languissent  sans  qu’on.en  connoisse  la 
cause,  il  faut  les  faire  déchausser , et  visiter  leurs  racines 
qu’on  trouve  quelquefois  mangées  par  des  vers  de  hanne- 
tons, ou  des  fourmis  rouges;  dans  ce  cas,  on  ratisse  bien 
les  racines  pour  détacher  ces  insectes , 011  jette  la  terre  qui 
«n  étoit  inlectée  , et  on  y remet  de  la  terre  neuve  : si  le  mal 
vient  de  quelques  racine  gâtée , on  la  coupe  jusqu’au  vif  ; 
mais  lorsque  la  maladie  n’est  occasionnée  que  pur  une 
grande  sécheresse  qui  fait  languir  l’arbre,  on  essaie  si' 
quelques  voies  d’eau  ne  le  rétabliroient  pas. 

On  doit  aussi  être  bien  attentif  à donner  les  labours  à 
propos , et  ne  point  laisser  venir  de  mauvaises  herbes  qui 
absorbent  les  sels  de  la  terre , qui  l’appauvrissent,  qui  sont 
désagréablesi  à la  vue  , et  qui  attirent  beaucoup  d’in- 
sectes. 

11  n’est  point  douteux  qu’on  fait  très-bien  de  fumer  ces 
arbres  tous  les  trois  ans  , quoiqu’on  pense  conrmunément 

Î[u’en  donnant  de  la  vigueur  à l’arbre  et  de  la  grosseur  au 
ruit , le  fumier  lui  ôte  le  goût , comme  il  ôte  la  qualité 
au  vin.  Il  est  prouvé  par  l’expérience  que  ce  raisonnement 
n’est  pas  juste,  et  que  si  les  fruits  des  arbres  fumés  n’ont 
pas  plus  de  goîil , ou  moins  ils  ont  plus  d'eau  et  de  délica> 
tesse  parce  qu’ils  sont  mieux  nourris. 

Ce  que  nous  venons  de  dire  de  la  culture  et  des  soins 
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qu’on  doit  apporter  pour  la  conservation  des  pédiers , peut 
s’appliquer , à peu  de  chose  près , è tous  les  arbres  fruitiers. 

On  ne  s’imagineroit  jamais  combien  les  diverses  pro- 
ductions qui  viennent  de  la  terre  par  l'art  du  jardinage  , 
font  k Paris  un  négoce  considérable  : la  quantité  qui  en 
arrive  tous  les  matins  n'est  pas  moins  étonnante  que  la 
production  abondante  que  fournissent  tous  les  jardins  et 
marais  des  fauxbourgs  et  de  la  banlieue  de  cette  capi- 
tale. 

Comme  la  bonne  ou  mauvaise  qualité  de  toutes  ces  pro- 
ductions , dont  la  plus  grande  partie  sert  è la  nourriture  du 
peuple  , a toujours  été  un  des  principaux  objets  de  la  Po- 
lice , les  commissaires  y veillent , et  il  y a d’ailleurs  une 
communauté  sie  Jardiniers  soumise  à des  statuts. 

Comme  les  taupes  nuisent  beaucoup  aux  Jardiniers  par 
leurs  labours , qui  renversent  les  pieds  de  fleurs  , arrachent 
et  détruisent  les  plantes  qu’on  voudrait  le  plus  conserver 
dans  les  jardins,  il  n’est  aucun  d’eux  qui  ne  soit  bien  aise 
de  connoître  un  moyen  propre  à les  détruire  à peu  de  frais. 
Ce  moyen  consiste  en  une  petite  machine , qui  est  d’autant 
moins  coûteuse , que  chacun  peut  s’amuser  à la  faire  soi- 
mème  : elle  est  composée  d’une  petite  planche  en  forme 
de  quarré  long,  de  cinq  pouces  et  quelques  lignes  de  lon- 
gueur sur  deux  pouces  et  demi  de  largeur , percée  de  sept 
trous , dont  celui  du  milieu  a environ  trais  lignes  de  dia- 
mètre ; d’un  à chacun  des  quatre  coins , à quatre  ou  cinq 
lignes  des  bords  de  la  planche  , pour  recevoir  les  extrémi- 
tés de  deux  petites  baguettes  de  bois  pliant  auxquelles  on 
fait  prende  la  forme  d’un  demi-cercle  a environ  deux  pouces 
de  rayon , en  sorte  que  chaque  baguette  forme  une  petite 
arcade  ; et  de  deux  autres  pietlts  trous  è cinq  ou  six  lignes 
près  des  deux  qui  sont  dans  les  coins  d’un  côté  de  la  plan- 
che , pour  recevoir  avec  l’extrémité  des  baguettes , le  bout 
de  deux  ficelles  qu’on  y introduit  de  maniéré  que  les  nœuds 
qui  sont  au  bout  de  chaque  ficelle , conjointement  avec 
l’extrémité  des  baguettes  , servent  à les  y maintenir  fermes 
et  inébranlables  : quand  ces  ficelles  sont  arrêtées  dans  ces 
deux  trous  par  leurs  extrémités , on  les  passe  par  chacun  de 
leurs  autres  bouts  au  travers  des  deux  autres  trous  qui 
sont  aux  deux  coins  opposés  de  l’autre  côté  de  la  table,  et 
on  les  réunit  ensemble  au  point  du  milieu  : ces  ficelles  de 
dix  à douze  pouces  de  longueur  chacune , étant  ainsi  réu- 
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nies , on  les  ittachc  à une  autre  ficelle  de  cinq  à sis  pouces 
de  longueur  , non  compris  la  patte  qui  sert  à l’attacher  au 
bout  d’une  perche.  Cette  ficelle  qui  s’a  longe  de  dt;iix  ou 
trois  pouces  au-delà  de  la  jonction  des  deux  autres  ficelles  , 
a un  nœud  à son  extrémité , et  un  autre  à son  milieu  , pour 
retenir  les  deux  ficelles  , et  les  empêcher  de  glisser  lorsque 
la  taupe  se  prend. 

Cette  planche  ainsi  préparée,  on  l’assure  sur  la  terre  .(vec 
quatre  crochets  de  bois  , pour  empêcher  , quand  la  taupiere 
est  tendue , que  l’effort  de  la  petite  perche  ne  l’enleve  de 
terre.  Dans  le  trou  du  milieu  de  cette  planche  on  met  une  * 
cheville  de  bols  pour  arrêter  le  nœud  <^ui  est  à l’extrémité 
de  la  ficelle  , et  pour  l’empêcher  de  s échapper  du  trou 
' quand  la  perche  la  tient  tendue.  Quand  la  taupiere  est  ten- 
due , cette  machine  doit  être  peipendiculairc  à la  planche  , 
moins  longue  que  les  arcades,  et 'on  ne  doit  l’enfoncer 
qu’autant  qu’il  le  faut  pour  empêcher  le  nœud  qui  est  à 
l’extrémité  de  la  ficelle  de  passer  au  travers  du  trou  quand 
la  perche  la  tient  tendue. 

Pour  faire  usage  de  cette  machine  , on  commence  par 
découvrir  la  motte  ou  taupinière  que  la  taupe  a faite  dans 
le  jardin;  on  voit  quelle  est  la  direction  de  son  passage 
souterrain  , et  avec  la  bêche  on  coupe  le  terrein  à côté  de  la 
longueur  et  de  la  largeur  de  la  taupiere , c’est-à-dire  , de 
cinq  pouces  et  quelques  lignes  de  longueur  sur  trois  pouces 
de  largeur;  on  tend  ensuite  la  marine  et  on  la  place 
dans  cette  petite  tranchée  en  observant  que  les  deux  bouts 
où  se  trouvent  les  arcades , qui  portent  sur  la  terre , répon- 
dent exactement  aux  deux  extrémités  du  passage  de  la, 
taupe.  A la  pbee  de  ficelles  on  peut  se  servir  de  lil  de  fer 
ou  de'  laiton  adouci  au  feu.  ' 

On  doit  observer  de  boucher  avec  un  peu  de  terre  , ou 
avec  des  gazons , les  petits  jours  qui  pourroient  se  tiouvcr 
aux  deux  bouts  de  la  taupiere.  Lorsqu’elle  est  bien  assurée  , 
on  prend  une  petite  perche  qu’on  enfonce  par  son  plus  gros 
bout  d’un  bon  demi-pied  dans  la  terre , à deux  ou  trois 

Eieds  de  distance  de  la  taupiere  ; on  la  plie  ensuite  en  la 
aissant  jusqu’à  ce  qii’elle  passe  dans  la  patte  de  la  ficelle 
qui  tient  réunies  les  deux  qui  sont  à côté  ocs  petites  arcades. 
De  quelque  côié  que  la  taupe  vienne , il  faut  nécessairement 
qu’en  passant  sous  une  des  deux  arcades  , elle  fasse"  tomber 
en  poussant  la  petite  cheville  qui  est  au  milieu , cH  le  bout 
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’de  la  ficelle,  qui,  nVtant  plus  retenu  par  celte  clievitle, 
sVchappe  pai’  le  niojen  de  la  perche  qui  fait  redresser  la 
ficelle  du  milieu  , et  tire  violemment  celles  qui  sont  dans 
les  deux  arcades  ; au  moyen  de  quoi  la  taupe  se  trouve 
prise  par  la  ficelle  de  l’une  ou  de  l’autre  arcade  ; la  détente 
de  la  perche  est  un  signe  certain  de  la  prise  de  l’animal. 

On  iloit  encore  observer  de  ne  jamais  placer  la  lau- 
plere  à l'endroit  meme  où  la  taupe  a butte , ou  poussé  la 
terre  en  dehors  , parce  qu’en  poussant  la  terre  devant  elle, 
^ elle  rempliroit  la  taupiere  et  ne  se  prendroit  pas. 

Il  y a une  comniunaulé  de  Jardiniers  établie  à Paris,  et 
dont  les  plus  anciens  statuts  sont  du  njois  de  Février  i473. 
Par  plusieurs  arûcles  de  ces  statuts  , il  paroit  que  celte 
communauté  en  avoit  eu  bien  auparavant , puisqu’il  y est 
parlé  des  maîtres  jurés  Jardiniers  comme  d’un  corps  déjà 
établi  , et  d'une  assez  grande  antiquité.  G;s  statuts  furent 

Eubliées  à son  de  trompe  en  1 545  , et  depuis  confirmés  par 
[enrilll,en  1676,  et  enregistrés  en  Parlement  la  même 
année. 

Les  maîtres  Jardiniers  Préoliers  et  Maraischers  , comme  ils 
sont  qualifiés  dans  leurs  statuts  , ayant  trouvé  à propos  d’en 
dresser  de  nouveaux  en  lôqq  , en  obtinrent  la  même  année 
l’approbation  e(  autorisation  de  Henri  IV  , alors  régnant  , 
par  des  lettres  patentes  enregistrées  au  Parlement  le  1 7 Avril 
de  l’année  suivante. 

Ces  statuts  furent  confirmés  au  mois  de  Juin  i645,  au 
commencement  du  régné  tle  l.>ouis  XIV.  De  nouvelles  lettre^ 
de  confirmation  furent  données  en  i654,  et  enregistrées  eu 
Parlement  le  i4  Avril  i655. 

Les  jurés  sont  au  nombre  de  quatre , dont  l’élection  se 
fait  en  la  même  forme  que  dans  les  autres  corps. 

Les  apprentis  sont  obligés  pour  quatre  ans , et  doivent 
ensuite  servir  les  maîtres  pendant  deux  ans  comme  compa- 
gnons , pour  aspirer  à la  maîtrise  , et  ils  sont  obligés  au 
chef-d’œuvre. 

Mêmes  droits  pour  les  veuves  que  dans  les  autres  corps. 
Il  est  ordonné  aux  jurés  dt;  faire  deux  fois  l’année  leurs  vi- 
sites dans  les  terres,  marais,  et  jardinages  des  fauxbourgs 
çt  banlieue  de  Paris  , pour  veiller  à ce  que  les  Jardiniers  ne 
se  servent  point  d’immon<)ices  , fientes  de  pourceaux  , ou 
des  boues  île  Paris  , pour  fumer  les  terres  qu’ils  veulent  en- 
semencer ; ce  qui  leur  est  défendu  expressément. 
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Les  maîtres  sont  maintenus  en  possession  ^e  vendre  lens 
les  matins  leurs  lëgumcs  et  herbages  tlans  les  halles , depuis 
la  halle  au  bled  jusqu’à  la  me  Saint-Honoré  et  ruesuoiaeiu- 
tes.  Les  maîtres  de  cette  communauté  sont  aiijourd'iiui  à 
Paris  au  nombre  d’environ  douze  cents. 

JARDINIER  FLEURISTE.  C’est  celui  qui  s’occupe  par- 
ticuliéi'emcnt  de  la  culture  des  ileurs,  et  aussi  de  celle  des 
arbustes  à fleurs  et  à fruits. 

Cette  culture  demande  un  terrein  convenable  , une  par- 
faite connoissance  des  terres  bonnes  à planter  et  semer  tou- 
tes sortes  de  fleurs,  des  lumières  sur  leur  nature  et  leiu  s carac- 
tères , un  travail  assidu  , des  expériences  répétées. 

Le  Jardinier  Fleuriste  éleve  les  fleurs , ou  dans  des  teiTcs 
sur  des  couches , ou  en  planche  , ou  dans  des  pots  : il  a grand 
soin  d’avoir  toujours  d’excellente  terre  mélangée  , meuble  , 
légère , très-favorable  à la  végétation  , et  dont  il  varie  le 
mélange  suivant  la  nature  des  fleurs.  La  maniéré  la  plus  or- 
dinaire dont  il  prépare  ses  tem-s , est  de  prcndie  un  tiers 
de  bonne  terre  neuve  , un  tiers  de  vieux  terreau  , et  un  tiers 
* de  bonne  terre  de  jardin  : il  prend  cette  terre  mélangée  et  la 
jette  sur  une  claie  , au  travers  de  laquelle  toute  la  t<*rre  bien 
meuble  passe  iàcilement  ; celle  qui  ne  l est  point , ainsi  que 
toutes  les  petites  pierres , retombent  au  bas  de  la  claie. 

C’est  avec  cette  terre  si  fine  , si  meuble , qu’il  garnit  les 
planches  où  il  se  propose  de  semer  ses  graines  et  de  planter 
scs  oignons.  11  multiplie  les  fleurs  de  diverses  façons.  Lors- 
qu’elles sont  à oignon  , comme  les  jacinthes , les  tuli- 
pes , il  en  détache  des  caïeux  qui  sont  autant  de  petits  oi- 
gnons qui , remis  en  planche , y acquièrent  de  la  noiuTi- 
ture , de  la  force , et  , au  bout  de  deux  ans , donnent  des 
fleurs  tout-à-fait  semblables  à celles  qui  sont  produites  par 
les  oignons  dont  il  les  a détachés.  Si  ce  sont  des  fleurs  k 
racines  ou  à grifl’e.s  , il  les  éclate  et  les  détache  : telles  sont  , 

les  renoncules  : d’autres  fleurs,  telles  que  les  œillel.s,  se  mul- 
tiplient par  les  boutures  o\i  par  les  marcottes  y opération  sem- 
blable à celle  dont  fait  usage  le  JanJinier  marchand  d'arbres 
pour  multiplier  certains  plants  : voyez  à ce  ntot  en  quoi  con- 
siste cette  partie  de  l’art  du  jardinage. 

Les  Fleuristes , par  leurs  soins  et  par  leur  art , sont  parve- 
mis  à multiplier  en  Europe  les  fleurs  les  plus  belles  et  les 
plus  e.stiniérs  , qui , presque  toutes  , comme  les  tulip<'S , les 
renoncules , les  anémones , les  tubéreuses , les  jacinthes , les 
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narcisses,  les*IiS) etc.’ viennent  originaîrement  ^ Levant. 

L’inlërèt  des  fleuristes  est  de  se  procurer  des  especes  nou- 
srelles  , et  ib  y parviennent  en  semant.  Celte  voie  est  k la  vé- 
^ Etë  très-longue  , il  fautattendre  plusieurs  années  pour  voir»- 
paroîire  les  fleurs  : mais  quel  plaisir  et  quel  proHt  pour  eux, 
lorsque  parmi  ce  nombre  prodigieux  de  plantes  qu’ils  ont 
élevées , il  se  trouve  quelque  espece  nouvelle  qui  attire  les 
yeux  des  amateurs , par  la  noblesse  de  son  port , par  la  ri- 
chesse et  par  b beauté  de  ses  rares  couleurs  ! Le  Fleuriste 
s’attache  alors  avec  soin  à la  multiplier  de  toutes  les  manieras 
possibles  : c’est  sur-tout  pour  ces  fleurs  qu’il  redouble  de 
soins  et  de  vigilance;  il  en  laboure  légèrement  la  terre  pour 
ôter  les  mauvaises  herbes;  il  les  visite  pour  tuer  les  insectes  ; 
il  les  met  k l’abri  sous  des  paillassons  ou  sous  des  toiles  en 
forme  de  lentes  soutenues  par  des  cerceaux;  il  en  soutient 
les  tiges  avec  de  petites  baguettes  coloriées  en  verd  ; il  en 
arrose  le  pied  avec  des  arrosoirs  k bec , afin  de  ne  point  dé-? 
truire  et  gâter  la  fleur  par  une  pluie  trop  abondante. 

Le  Jardinier  Fleuriste  avant  que  de  semer  ses  graines , s’as- 
sure de  leur  bonté  en  voyant  si  elles  tombent  au  fond  de  • 
l'eau,  ce  qui  désigne  qu’elles  sont  pleines  de  farine;  et 
pour  les  empêcher  d’étre  mangées  par  les  Insectes  qui  vivent 
en  terre  , il  les  fait  tremper  dans  une  infusion  de  joubarbe. 

Pour  hâter  la  croissance  de  ses  fleurs,  il  les  arrose  quelque- 
fois avec  une  lessive  faite  avec  des  cendres  ; et  même  lors- 
que la  plante  n’est  pas  trop  rare  , il  les  arrose  avec  une  les- 
sivé de  cendres  de  pbntes  semblables  à celle  qu’il  veut 
faire  venir.  Les  sels  qui  se  trouvent  dans  cette  lessive , con- 
tribuent merveilleusement  k donner  ce  qui  est  nécessaire  à la 
végétation  des  plantes  , sur-tout  à celles  avec  lesquelles  ces 
sels  ont  de  l’analogie. 

Les  terreaux  et  autres  engrais  dopt  se  servent  en  général 
tous  les  agriculteurs,  et  principalement  les  Jardiniers  Fleu- 
ristes , sont  communément  d’une  grande  dépense  , et  ne 
font  pas  toujours  végéter  les  plantes  au  gré  des  cultivateurs  ; 
quelquefois  meme  ces  engrais  deviennent  nuisibles  par  la 
trop  grande  quantité  de  parties  salines  qu’ils  contiennent , et 
qui  brûlent  souvent  certaines  plantes  au  lieu  de  leur  donner 
les  progrès  d’une  bonne  v^étation.  C*-‘S  inconvénients , 
quoique  fréquents , demeuroient  presque  toujours  sans 
remede  , parce  qu’on  ne  connoissoit  pas  assez,  la  nature  des 
engrais  qu’on  employoit , et  occasionnoient  des  pertes  pres- 
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qiK  irréparables , soit  du  côté  du  temps  du  cultivateur , soit 

Î>our  n’avoir  pas  une  l'écolte  telle  qu’il  devoit  naturellement 
’altendre  de  ses  dépenses  et  de  ses  soins.  Pour  n’èlre  plus 
exposé  A des  dommages  aussi  considérables , M.  le  Baron 
à'Efpuller  a trouvé  un  nouvel  engrais  sous  le  nom  de  terre 
végétative  , qui  réunit  en  lui  tous  Tes  avantages  des  meilleurs 
engrais  ordinaires , sans  être  sujet  à aucune  de  leurs  qua- 
lités nuisibles. 

Après  plusieurs  expériences , cet  ingénieux  patriote  est 
heureusement  parvenu  à composer  une  terre  végétative  au 
moyen  de  laquelle  il  supplée  par  un  petit  volume  à la  quan- 
tité de  fumier , ou  autres  engrais , qu’on  est  obligé  d’em- 
ployer pour  fumer  les  terres,  vignes,  arbres  Iruiliers, 
plantes  potagères  et  fleurs  de  toute  espece.  Cette  terre  , pro- 
pre à toute  sortes  de  culture , est  très-essentielle  pour  les 
marais , parce  que  l’abondance  des  fumiers  qu’on  y emploie 
et  qu’on  trouve  si  abondamment  dans  les  environs  des 
grandes  villes  , les  terreaux  dont  on  se  sert  pour  les  cou- 
ches , font  éclore  une  quantité  de  courtillieres  et  autres  in- 
sectes qui  rongent  les  racines  des  plantes  et  détruisent  les 
succès  que  les  maragers  s’étolent  promis  de  leurs  soins  et  de 
leurs  peines.  Le  moyen  de  se  préserver  de  ces  animaux  des- 
tructeurs , c’est  d’employer  un  peu  de  la  terre  végétative 
ci-dessus  à la  place  des  engrais  ordinaires. 

L’auteur  enseigne  ensuite  quelle  est  la  couleur  que  sa 
terre  contracte  par  la  vétusté , quelles  sont  les  bonnes  qua- 
lités qu’elle  acquiert  en  vieillissant,  quelle  est  la  maniéré 
dont  on  doit  l’employer  ; et  sur  les  épreuves  réitérées  qu’il 
en  a faites , il  répond  du  succès  des  cliverses  applications  de 
la  susdite  terre  ; soit  dans  les  ensemencements  de  toutes  sortes 
de  grains  , soit  par  les  avantages  qu’elle  procure  aux  arbres 
fniitiers  ou  k tous  autres  quand  on  les  plante , ou  ^uand 
leur  végétation  languit  ,en  mettant  â cliaque  pied  d arbre 
la  dose  de  terre  qui  lui  convient , ce  qui  augmente  la  bonté 
et  la  qualité  des  fruits  , des  fleurs , et  des  arbustes  qui  don- 
nent l’un  ou  l’autre  ; soit  dans  la  culture  des  vignes  pour 
empêcher  que  le  vin , qu’elles  produisent  en  plus  grande 
quantité , prenne  en  certains  endroits  ce  goût  désagréable 
qu’on  nomme  goût  de  terroir;  soit  dans  la  maniéré  de  s’en 
servir  lorsqu’il  est  question  de  graines  potagères  , de  planter 
des  oignons  de  fleurs  , ou  bien  des  plants  k replanter  dans 
les  jardins  potagers,  comme  salade,  céleris,  choux,  ar- 
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tidiauts  ; soit  enfin  dans  les  arrosenienls  faits  avec  de  l’eau 
impi-egtifîe  de  la  susdite  teri’e , dont  il  résulte  beaucoup  de 
Lieii  p;iT  la  destruction  de  toutes  sortes  d’insectes  et  par  la 
non  cx’slence  des  nouveaux  que  les  sels  que  celle  terre  con- 
tient empechent  d eclore. 

Li'auteur  est  si  certain  des  bons  effets  de  sa  terre  végéta- 
tive , qu  il  est  persuadé  qu’en  la  délayant  dans  de  l’eau , et  en 
en  frottant  les  oliviers,  la  Provence  verroit  avec  plaisir  que 
les  arbres  dont  elle  retire  le  plus  de  profil , ne  seroient 
plus  endouini.igi-8  par  les  insectes  auxquels  ils  ne  sont  que 
trop  sujets.  Au  reste  on  emploie  si  peu  de  cette  terre 
quel  jue  usage  qu'on  veuille  s’en  servir  , qu’elle  est  beau-^ 
coup  mollis  coûteuse  que  les  moindres  engrais;  et,  ÿans 
craiiulre  qu'elle  puisse  nuire  aux  plantes,  elle  a la  propriété 
de  leur  procurer  une  végétation  plus  abondante. 

(je.ix  qui  voudront  connoi'tre  par  principes  la  gradation 
des  d.llërenles  qualités  des  terres , les  moyens  dont  il  faut 
se  servir  pour  les  améliorer , et  avoir  une  démonstration 
plus  di-tai liée  de  tous  les  avantages  de  la  terre  végétative  , 
peuvent  consulter  ï’Agrologie  qui  se  vend  chez  le  même  Li- 
braire. 

Les  Fiewistes  ont  des  secrets  pour  panacher  les  lleiu-s  , et 
les  chamarrer  de  diverses  couleurs  : ils  font  paroître  des 
roses  vertes,  jaunes,  bleues;  ils  donnent  en  très-peu  de  temps 
deux  ou  trois  couleurs  a un  œillet , outre  ,son  teint  naturel. 
Un  de  ces  secrets  est  de  pulvériser  de  la  terre  grasse,  cuite 
au  soleil,  et  de  l’arroser  pendant  une  vingtaine  de  jours 
d’une  eau  rouge , jaune,  ou  d’une  autre  teinture , après  qu’on 
y a semé  la  graine  d’une  fleur  de  couleur  contraire  à cet  ar- 
rosement artificiel.  Il  y en  a , dit-on,  qui  ont  semé  et  grefiié 
des  œillets  dans  le  cœur  d’une  anciemie  racine  de  chicorée 
sauvage  , qui  l’ont  liée  étroitement,  et  qui  l’ont  environnée 
d’un  fumier  bien  pourri  ; cl  on  en  a vu  sortir  un  œillet  bleu, 
aussi  beau  qu’il  étoit  rare. 

Le  Fleuriste  aide  la  nature  dans  sa  marche,  il  la  voit  s’em- 
bcUir  par  ses  soins , et  nous  pi'ocure  un  renouvellement  per- 
pétuel de  fleurs  qui  se  succèdent  les  unes  aux  autres,  et  qui 
nous  ravissent  par  leur  odeur , ou  par  leurs  couleurs. 

Celui  qui  peut  se  procurer  pendant  l’hiver,  lorsque  toute 
la  nature  est  attristée , les  fleurs  du  printemps,  relire  ses 
dépenses  avec  usure  : il  y pai-vienl  par  le  moyen  des  serres 
chaudes  dans  lesquelles  il  conserve  les  plantes  des  climats 
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'chauds  de  l’Asie , de  l’Afrique  et  de  l’Amërique  qu’il  «^leve 
pour  les  curieux.  Sa  serre , lorsqu’elle  est  bien  situ<'e  et 
bien  faite  , est  lourni^e  toute  entière  au  midi,  et  fomi^e  en 
demi-cercle  pour  concentrer  la  chaleur  <lu  soleil  depuis  le 
matin  jusqu'au  soir  : les  murailles  en  sont  épaisses  pour  em- 
pêcher le  froid  d’y  pénétrer  , et  bien  blanchies  par  dedans  , 
pour  mieux  réfléchir  la  lumière  qui  colore  et  anime  les  plan- 
tes. Elle  est  peu  élevée,  atin  quelle  n’ait  pas  un  trop  grand 
volume  d’air  à échaufl'er,  et  étroite  afin  que  le  soleil  frappe 
aisément  la  muraille  du  fond.  Tout  le  côté  du  midi  est  en  vi- 
tragesgarnis  de  forts  rideaux,et  presque  sans  aucuns  trumeaux, 
s’il  est  possible,  pour  tenir  tout  également  fermé  et  égale- 
ment exposé  au  soleil  sans  aucune  ombre.  Pour  faire  régner, 
dans  cette  serre  une  chaleur  égale , il  y a des  tuyaux  de 

{toéles  qui  sont  couchés  par  dedans,  le  long  des  murs;  mais 
es  poeles  sont  servis  en  dehors , et  pratiqués  dans  l’épaisseur 
de  la  maçonnerie  , en  sorte  que  ni  le  feu  , ni  les  étincelles  , 
ni  la  fumée  n’aient  aucun  accès  par  dedans.  Pour  échauffer 
l’air  intérieur  d’une  façon  sûre  et  régulière , on  éleve  au- 
dessus  du  poêle  une  chambrelte  ou  espece  de  fourneau  qu’on 
emplit  de  cailloutages  ; cette  chambrette  communique  par 
un  tuyau  avec  l’air  extérieur,  et  par  un  autre  canal  avec  l’air 
intérieur  de  la  serre  : celui  de  dehors  qu’on  laisse  entrer  dans 
la  chambrette's’échauffeen  séjournant  et  en  avançant  au  tra- 
vers de  ces  cailloux  bnllants.  On  le  distribue  en  telle  quan- 
tité qu’on  juge  à propos  dans  l’intérieur  de  la  serre,  par  un 
robinet  que  l’on  gouverne  suivant  l’avis  du  thermomètre , en 
corrigeant  même , s’il  est  nécessaire  , le  trop  grand  chaud 
par  l’air  froid  qu’on  est  toujours  maître  d’y  recevoir.  Dana 
cette  serre  régné  une  température  d’air  qui  approche  beau- 
coup de  la  douceur  des  beaux  jours  d’été. 

L’oranger  , cet  arbre  si  beau  , qui  est  couvert  en  même 
temps,  dans  toutes  sortes  de  saisons,  de  boutons,  de  fleurs  et 
de  fruits  , est  tellement  recherclié  que  les  Jardiniers  Fleu- 
ristes s’occupent  beaucoup  à en  élever.  Ils  font  venirde  Gênes 
ou  de  Provence,  tous  les  ans,  de  jeunes  orangers  ; ou  bien 
ils  semenl  en  Mars,  sur  une  couche,  des  pépins  de  bigara- 
des , c’est-à-dire  d'oranges  ameres  et  sauvages,  qui,  à T’aide 
d’un  châssis  vitré  dont  il  recouvrent  la  couche , montent 
de  près  de  deux  pieds  dès  la  première  année.  A la  seconde 
année  ils  les  mettent  dans  des  pots , et  les  greffent.  Cette 
gi'cife  se  fait  en  écusson  ou  en  approche  : voye%  à l’article 
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JaruiniER,  page  4^2,  la  maniéré  dont  s’exécute  cette  opé- 
ration , qui  est  le  chef-d’œuvre  de  l’art  du  jardinage. 

Comme  ce  bel  arbre  ne  vient  pas  aussi  naturellement  ici 

3ue  dans  nos  provinces  méridionales , on  répare  la  lenteur 
e nos  terres  par  une  composition  qui  y mêle  à-peu-près  ce 
qu’il  trouve  dans  des  climats  plus  chauds.  Le  Jardinier  pré- 
pare une  terre  mélangée  de  terreau  de  brebis,  reposée  depuis 
deux  ans,  d’un  tiers  de  terreau  de  vieille  couche  , et  d’un 
t iers  de  terre  grasse  de  marais  : il  prépare  une  caisse  propor- 
tionnée à la  grandeur  de  l’oranger , il  met  au  fond  de  cette 
caisse  des  briques  ou  plâtras  pour  faciliter  l’écoulement  des 
eaux;  il  la  remplit  de  la  terre  préparée , et  il  y plante  ses 
orangers.  A sept  ou  huit  ans  il  les  transplante  de  nouveau 
dans  des  caisses  qui  doivent  avoir  environ  vingt-quatre  pou- 
ces de  large. 

C’est  par  la  taille  que  le  Jardinier  forme  aux  orangers  ces 
belles  têtes  arrondies  qui  font  l’ornement  des  Jardins.  SL 
l’oranger  se  trouve  défiguré  par  la  grêle , les  vents  , ou  par 
quelque  autre  accident , il  ravale  l’arbre  jusqu’à  cet  endroit , 
c’est-à-dire  qu’il  coupe  et  raccourcit  toutes  les  branches  jus- 
qu’à l’endroit  où  il  apperçoit  les  préparatifs  de  nouvelles 
branches  ; il  veille  à détruire  les  punaises  d'orangers  qui 
sucent  les  feuilles  et  les  dessèchent  ; il  lave  ces  feu'illes  avec 
du  vinaigre  ; Il  les  arrose  légèrement  pour  les  tenir  hiuni- 
des  : lorsqu’ils  languissent , que  les  feuilles  jaunissent , il  les 
arrose  avec  un  peu  de  lie  de  vin , qui  les  ranime  et  leur 
donne  une  nouvelle  vigueur. 

A l’approche  de  l’hiver,  il  rentre  dans  une  serre  les  oran- 
gers , grenadiers , lauriers,  et  tous  les  arbustes  à fruit  ou  à 
fleur  qui  redoutent  le  froid.  Comme  ces  plantes  s’accommo- 
dent fort  bien  à l’air  de  notre  ciel , il  suffit  que  cette  serre 
soit  bien  fermée  , saine , et  tournée  au  midi , pour  recevoir 
la  chaleur  du  soleil  à travers  les  vitres  : on  la  tapisse  de 
nattes  de  p.aille  , pour  garantir  les  plantes  de  l’humidité  des 
murs. 

JARDINIER  MARCHAND  D’ARBRES.  C’est  celui  qui 
s’attache  particuliérement  à élever  des  arbres , soit  de  se- 
mences , soit  de  marcottes , de  boutures , ou  de  toutes  les 
autres  maniérés  que  l’art  a découvertes. 

Les  jardins  des  marchands  d’arbres  sont  nommés  pépiniè- 
res , parce  qu’ils  sont  en  effet  remplis  de  jeunes  plants  dont 
plusieurs  viennent  de  pépins.  Us  ont  d’ordinaire  quatre  sortes 
de  pépinières.  t.® 
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• 1 La  pépinière  de  semence  et  de  fruits  à pépin.  Ils  choisis- 
sent les  pépins  sur  des  fruits  bien  mûrs  ; avant  que  de  les 
semer  , ils  les  font  tremper  pendant  une  journëe  dans  de 
l’eau  qui  contient  un  peu  de  rlitre , afin  d'en  faciliter  la  ger- 
mination ; ils  les  sentent  au  mois  de  Mars  dans  une  terre 
bien  préparée  par  des  labours;  au  bout  de  deux  ans  ilstrans- 

1>lantcnt  les  jeunes  plants  dans  une  autre  pépinière,  où  ils 
es  mettent  par  rangs , à deux  pieds  l’un  de  l’autre. 

2.S  La  pépinière  de  fruits  à noyau.  Les  Jardiniers  n’élevent 
ordinairement  de  cette  maniéré , c’est-à-dire  de  pépin  , que 
l’amandier  et  le  prunier  de  damas  noir  ; ils  se  servent  de  la 
greffe  pour  les  pêchers  et  les  abricotiers. 

3.°  La  pépinière  de  plant  champêtre.  Dans  les  mois  de  Sep- 
tembre et  Décembre  , les  Jardiniers  Marchands  d’arbres  re- 
cueillent les  graines  deailleul , frêne  , érable  et  hêtre;  mais 
ils  cueillent  la  graine  d’orme  au  mois  de  Mai , et  la  sement 
tout  de  suite.  Ils  sement  en  planches  les  différentes  graines 
dont  nous  avons  parlé , et  les  transplantent  lorsqu’elles  sont 
un  peu  fortes.  A l’égard  des  ifs , des  houx , pins , sapins  , ils 
les  élcvent  plutôt  de  boutiu'es  que  de  graines.  Les  noix  , 
noisettes , glands , châtaignes , se  ramasseift  dans  les  mois 
d’Octobre  et  de  Novembre  ; on  les  fait  germer  pendant  l’hi- 
ver dans  des  mannequins  , sur-  des  bts  de  sable  ,,  et  on  les 
plante  au  printemps. 

4.®  ha  pépinière  de  plants  enracinés , est  celle  qui  est  for- 
mée de  plants  enracinés  , comme  rejettons,  boutures  , sau- 
vageons destinés  pour  être  greffés  et  leur  faire  porter  le 
fruit  qui  leur  est  le  plus  analogue  lorsqu’ils  seront  assee 
forts.  IjC  Jardinier  marchand  d’amres  a grand  soin  de  faire 
souvent  ratisser  et  de  tenir  ses  pépinières  nettes  de  toutes 
herbes  étrangères  , qui  dévoreroient  la  substance  de  la 
terre.  ^ 

Il  fait  lisage  de  toutes  les  différentes  maniérés  de  multi- 
plier , suivant  que  les  diverses  especes  de  plants  en  sont  sus- 
ceptibles : par  exemple , il  sape  par  le  pied  un  tilleul  , 
un  aune  , ou  autre  de  même  nature  , et  ensuite  il  le  re- 
chausse de  terre  ; on  volt  croître  sur  cette  souche  une  mul- 
(itude  de  branches  qui  prennent  racine,  et  qui  sont  propres 
à former  du  plant;;  ce  sont  ces  souches  qu’il  nomme  des 
meres , parce  qu’elles  lui  fournissent  du  plant  en  abondance. 
Dans  d’autres  circonstances , il  coupe  jeune  arbre  à deux 
pieds  de  terre  , et  l’année  suivante  il  couche  ses  branches 
Tome  II.  G g 
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en  terre , pour  qu’elles  y prennent  racine  : c’est  ce  qu  on 
nomme  marcotter , et , quand  on  parle  de  la  vigne  , pro- 
vigner.  S'il  craint  de  rompre  les  branches  , ou  qu’elles 
soient  trop  élevées  pour  étre^  couchées , il  les  fait  entrer 
dans  un  petit  panier  qu’il  remplit  de  bonne  terre  , et  qu’il 
suspend  à quelque  branche.  Lorsque  la  marcotte  a pris  ra- 
cine , il  la  coupe  et  la  transplante  ; c’est  la  n>éthode  qu’on 
emploie  .ordinairement  pour  les  orangers.  Les  Jardinier» 
marchands  d’arbres  ont  grand  soin  d’avoir  toujours  aussi  des 
arbrisseaux  dans  des  paniers  , et  c’est  ce  qu’ils  nomment  ar-‘ 
bustes  en  mannequin.  Ces  arbustes  ont  l’avantage  de  pouvoir 
être  plantés  en  toutes  saisons  , même  l’été  , parce  qu’on  les 
leve  de  terre  avec  leurs  paniers. 

Ils  multiplient  aussi  par  boutures  les  arbres  qui  réussisseitt 
Lien  de  cette  maniéré  ; ce  sont  sur-taul  ceux  qui  ont  beau- 
coup de  moelle.  Pour  cela,  le  Jardinier  prend  les  branche» 
les  plus  vives , les  taille  par  le  bout  en  pied  de  biche  , et 
les  pique  en  terre  dans  un  lieu  frais,  oii  elles  prennent  ra- 
cine. M.  Duhamel  a donné  les  moyens  de  faii'o  réussir  les 
boului'es , même  les  plus  rebelles  , telles  que  sont  celles  du 
catalpa  , qui  resÉ;  dix  à douze  ans  en  terre  sans  y produire 
la  moindre  racine.  Suivant  cette  méthode  , pour  faire  don- 
ner à la  branche  encore  attacliée  à l’arbre  une  partie  des 

Î>roduction$  qu’elle  donneroit  en  terre , on  coupe  et  on  en- 
eve  circulairement  une  ligne  ou  deux  de  l’écorce  de  la  jeun» 
brandie  dont  on  veut  faire  une  bouture  ; on  recouvre  ce 
bois  découvert  de  quelques  tours  de  fil  ciré  ; on  enveloppe 
ensuite  cette  partie  avec  de  la  mousse  que  l'on  assujettit , ou 
bien  avec  de  la  terre  humide.  Dans  le  mois  de  Mars  sui- 
vant , on  y voit  paroître  un  bouïrelet  chargé  de  mamelons , 
qui  sont  les  embryons  des  racines , et  alors  la  réussite  est 
certaine.  On  cpupc  les  boutures  au-dessous  du  bourrelet , 
on  les  met  en  terre  , et  elles  y poussent  très-biert.  Si  à la 
portion  des  boutures  qui  doit  être  en  terre  , il  y avoit  des 
boutons , on  les  arrache , en  ménageant  seulement  les  pe- 
tites éminences  qui  les  supportent , parce  qu’on  a reconnu 
quelles  sont  disposées  à fournir  des  racines. 

Le  marchand  d’arbres  sépare  aussi  les  plants  enracinés  qui 
croissent  aux  pieds  des  sauvageons  ; c’est  cette  même  opé- 
ration que  l’on  nomme  œilletonner  en  fait  de  fleurs.  C’est 
par  tous  ces  moyens  d^ers  qu’il  se  fournit  d’une  multitude  de 
plants.  Lorsque  ses  arbres  à fruits  sont  asse2  forts , il  l«j 
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greffe  pour  leur  faire  rapporter  de  bons  fruits  ; et  pour  cela 
il  a recours  aux  diverses  especes  de  grelles  , suivant  la  na- 
ture des  arbres  et  la  saison. 

C’est  par  la  greffe  qu'il  nuiltiplie  les  varietifs  qui  s’of- 
frent de  temps  en  temps  ; telles,  par  exemple  , que  les  ar- 
bfes  k feuilles  panachées.  Les  especes  rares  se  multiplient 
de  même  ; on  les  greffe  sur  d’aiities  arbres  , et  les  jets  qui 
ont  réussi  donnent  des  semences  , qui  sont  sans  contredit 
le  fonds  le  plus  riche  et  le  plus  fécond  de  la  luultipli- 
cation.  , 

Lorsque  les  arbres  greffés  ont  fait  de  belles  pousses  , le 
marcliand  d’arbres  les  taille , pour  donner  plus  de  durée  et 
de  propreté  à ses  arbres  à fruits  , et  pour  leur  faire  donner 
du  fruit  en  plus  grande  abondance.  Celte  opération  est  une 
des  plus  essentielles  de  l’art  du  jardinage , et  c’est  mènte 
celle  qui  demande  le  plus  d’intelligence.  . 

Poiu’  l’exécuter  , le  Jardinier  s arme  d’une  scie  k main  , 
par  le  mojen  de  laquelle  il  scie  les  branches  fortes  , ou 
endommagées  , qu’il  veut  retrancher  : il  se  sert  d une  ser- 
pette bien  affilée  pour  tailler  les  branches  moins  iurtes  , et 
fait  sa  taille  en  pied  de  biche , pour  que  les  eaux  puissent 
s’écouler  et  ne  séjournent  point  sur  la  plaie  : il  retranche 
toutes  les  branches  trop  l'oibles  , qui  ne  deviendroienl  ni 
bon  bois  , ni  branches  à fruits  : il  exserpe  les  bi anches  gour- 
amndes , qui  poussent  en  bois  avec  trop  de  vigueur,  et  qui 
enlevenl  fa  substance  de  l’arbre  ; mais  il  cônsei've  les  bran- 
ches à fruit  et  celles  qui 'promettent  de  le  devenir.  Il  a at- 
tention de  donner  à son  arbre  une  bçlle  l'onue , et  dans  cette 
vue  il  ménage  les  branches  qui  poiuronl  y contribuer  l’an- 
née suivante. 

Dans  l’été,  lorsque  la  seve  abondante  fait  pousser  les  ar- 
bres vigoureusement , il  détruit  avec  l’ongle  'ou  la  serpette 
l’extrémité  des  branches;  opération  que  l’on  nomme  pincer  , 
et  dont  l’effet  est  de  faire  développer  pendant  l’été  des  bou- 
tons qui  donneront  des  fruits  l’année  suivante. 

La  Quintinie  fut  le  premier  parmi  nous  qui  décrivit  la 
méthode  de  tailler  fructueusement  un  arbre  , et  de  le  con- 
traindre À donner  du  fruit  aux  endroits  où  l’on  veut  qu’il  en 
vienne  , même  à le  répandre  également  sur  toutes  ses  bran- 
ches. 

Le  marchand  d’arbres  a grand  soin  d’aligner  tous  en- 
semble , dans  ses  pépinières , les  arbres  de  même  nature , 
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dont  il  tient  un  Vegislre,  afin  d’étre  en  état  dans  l’hiver  de 
donner  les  especes  d’arbres  qu’on  lui  demande  ; cependant, 
par  l’habitude  , les  marchands  d’arbrps  peuvent  même  dis- 
tinguer à la  couleur  et  à la  disposition  des  boulons  presque 
toutes  les  especes  d’arbres.  Trois  ans  après  que  les  arbres  ont 
été  greffés  , on  les  transplante  dans  ime  autre  place  , où  ils 
peuvent  rester  dix  ou  douze  ans , et  où  ils  deviennent  en  état 
de  bien  représenter  , lorsqu’on  les  replante  dans  les  jardins. 
On  nomme  ces  quarrés  des  bdtardieres.  Ces  arbres  ainsi  trans- 
plantés plusieurs  fois  , sont  beaucoup  plus  francs  que  ceux 
qu’on  plante  à demeure  au  sortir  de  la  pépinière.  . 

^ JARDINS  MODERNES  ( L’art  de  former  les  ) , ou 
L’ART  DES  JARDINS  ANGLOIS.  En  traitant  des  di- 
verses especes  de  Jardinier  , comme  du  maràpçer , du  fleu- 
tiste'  du  Jardinier  marchand  d'arbres  , du  Jardinier  plariteur 
de  bois  , et  du  Jardinier  proprement  dit , qui  est  celui  qUÎ 
cultive  les  plantes  qu’on  a réunies  dans  un  jardin  ou  dans 
tin  enclos , nous  avons  cm  qu’il  étoit  à propos  de  parler 
du  Jardinier  dessinateur , ou  de  celui  qui  crée  et  trace  un 
iardln  dans  un  endroit  où  il  n’y  en  avoit  pas. 

’ Quoiqu’il  y ait  eu  des  jardins  dans  tous  les  temps  , il  est 
Ü présumer  ^’ils  ne  présentoient  pas  ce  coupd’œil  enchan- 
teur que  donne  une  agréable  variété , et  qu’ils  étoient  infor- 
mes jusqu’à  ce  que  l'art  les  eût  perfectionnés. 

Le  farneux  le  Nostre  est  le  premier  qui  ait  donné , sur  cet 
jirt  des  réglés  qui  ont  été  adoptées  de  toute  l’Europe.  Le 
Blond  ; et  tous  les  autres  auteurs  qui  nous  ont  donné  la 
théorie  du  jardinage  , se  sont  tous  fondés  sur  les  principes 
> d’une  régularité  agréablement  variée  , que  le  génie  de  le 
I^oStre  cet  homme  dont  les  talents  étoient  si  supérieurs  en 
te  genre  , appliqua  si  heureusement  à toutes  sortes  de 

, dont  l’imagination  étoit  extrêmement  vive , 
crut  devoir  changer  une  méthode  dont  la  noble  simplicité 
donnoit  tant  d’agrément , et  préféra  une  disposition  bizarre 
et  inégale  à celte  merveilleuse  régularité  qui  avoit  pour  ell* 
tous  les  suffrages.  C’est  ainsi  que  , sous  prétexte  d imiter  la 
nature  il  fom»»  «“f  nouveau  plan  les  jardins  de  Mi- 
près  de  PoLssy , ceux  de  l'Abbé  Pajot  près  de  Vincen- 
%s  et  les  jardins  du  Moulin  et  d\x  Chemin  creux , dan*  le 
TauxLcurg  St.  Antoine  à Pari*.  ; 
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Kent , moins  eonnu  par  ses  talents  (fans  l’arcfiitecture  et 
la  peinture , que  par  les  changements  qu’il  a introduits  (fans 
les  jardins , est  le  premier  Anglois  qui , en  suivant  les  prin- 
cipes de  Dufreny , ait  osë  , en  1720 , s’écarter  des  réglés 
généralement  adoptées. 

Les  dessins  de  Kent  ayant  eu  en  Angleterre  tout  le  suc- 
cès qu’il  pouvoit  espérer  , Sir  Thomas  Jf^hately  réunit 
tous  les  principes  de  son  compatriote  dans  ses  Observations 
sur  les  Jardins  Anglois,  G;l  ouvrage,  qui  vient  d’être  traduit 
de  l’Anglois  en  notre  langue  par  M.  la  Tapie , est  imprinié 
chez  Jombert  en  i"i1i  •,  sous  le  titre  de  l'Art  de  former  les  jar- 
dins modernes , ou  lArt  des  Jardins  Anglois. 

Quoique  cette  nouvelle  méthode  soit , selon  les  auteurs 
Anglois  , ^elle  de  toutes  qui  donne  aux  jardins  plus  de  gran- 
deur et  de  simplicité  par  le  juste  emploi  qu’on  y fait  des 
beautés  de  la  nature  , et  parce  que  le  choix  , l’arrangement, 
la  composition , l’embellissement  et  la  conservation , ces 
signes  de  l’art  qui  doivent  paroître  dans  chat^ue  partie  d’un 
jardin , s’y  montrent  d’une  maniéré  plus  sensible  aux  envi- 
rons de  la  maison  principale  , nous  croyons  que  cette  nié- 
thode  aura  bien  de  la  peine  à réussir  en  France  , où  l’on 

5 référera  toujours  , dans  les  jardins  ordinaires  , ce  coup- 
’œil  agréable  qui  naît  de  l’ordre  et  de  la  symmétrie,  à cette 
espece  de  confusion  que  peut  former  une  certaine,  va- 
riété, et  qui  ne  peut  se  rencontrer  que  dans  un  terroin 
immense  , tel  que  celui  qui  renferme  des  parcs  d’une  grande 
étendue  ; aussi  les  Anglois  donnent-ils  communément  à 
leurs  jardins  le  nom  de  parcs , parce  qu’ils  sont  réellement 
un  composé  d’un  parc  , d’une  ferme  , d’un  paysage , d’une 
église  avec  son  cinietiere  , d’un  village , et  de  tout  ce  qui 
peut  former  l’ensemble  d’un  endroit  considérable  par  son 
étendue. 

Quelque  ennemi  de  la  régularité  que  paroisse  être  le 
nouveau  goût  Anglois , et  quoique  l’auteur  des  observations 
prétende  qu’on  ne  doit  point  assujettir  ù des  réglés  uni- 
formes certains  objets  de  la  nature  , à cause  de  leur  voisi- 
nage ave  c d’autres  objets  qui  doivent  y être  soumis,  il  a CC7 
pendant  assez  de  bonne  foi  pour  convenir  que  la  symmétrie 
n’est  pas  encore  entièrement  bannie  de  l’Angleterre  ; qu’une 
avenue  régulière  donne  un  air  d’importance  à la  maison  la 
moins  considérable  ; et  que  des  bâtiments  qui  marquent  des 
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deux  cAt^s  l’entrAe  d'une  avenue  ou  d’un  parc , produisent 
le  même  effet. 

L’art  de  former  les  Jardins  Anglois  est  si  peu  susceptible 
d’une  pratique  déterminée  sur  certaines  réglés , que  , de 
l’aveu  de  Sir  If'athely  , il  faut  qu’un  Jardinier  soit  bien  in- 
telligent’pour  faire  un  choix  habile  et  un  emploi  heureux 
de  tout  ce  qu’il  y a de  grand  , d’élégant  , de  caractérisé  et 
d’avantageux  pour  l’exécution,  dans  tout  le  lcrrein  dont  on 
veut  former  un  jardin  , pour  corriger  les  défauts  de  la  na- 
ture , et  en  augmenter  les  beautés  dans  tout  ee  qui  s’appelle 
terrein  , bois , eaux  et  rochers. 

Après  avoir  traité  de  tout  ce  qu’il  y a à faire  dans  les  qua- 
tre oojets  ci-dessus , et  que  l’auteur  appelle  les  matériaux 
de  la  nature , il  passe  à l’art  qui  sert  à Ci  corriger  ®u  à l’em- 
bellir , aux  différents  effets  qui  peuvent  résulter  d’un  même 
sujet , et  conclut  son  ouvrage  en  disant  que  tout  étant  pro- 

Ere  à suggérer  A un  habile  Jardinier  une  suite  d’idées  agréa- 
les  , il  doit  prodiei'dc  tout  ce  que  la  nature  lui  offre  , de- 

f)uis  les  parterres  jusqu’aux  forêts,  et  qu’un  de  ses  soins 
es  plus  importants  est  de  rassembler  dans  une  seule  en- 
ceinte les  objets  les  plus  beaux  et  les  plus  agréables  qui  se 
trouvent  épars  dans  plusieurs  campagnes;  que,  pour  Taire 
une  application  heureuse  de  tous  ces  objets  , il  doit  ob- 
server attentivement  le  local  auquel  on  les  destine  : qu’il 
< seroit  dangereux  de  vouloir  détruire  le  caractère  du  lieu , 
parce  que  toute  tentative  qui  en  balanceroit  les  effets  par 
des  contrastes  , seroit  sans  succès  , et  que  les  beautés 
propres  k un  endroit  ne  conviennent  pas  toujours  à celui 
qui  lui  est  opposé  , quoique  tous  les  deux  paroissent  se  res- 
sembler; d’autant  que  pour  vouloir  imiter  trop  servile- 
ment une  perspective  agréable  , on  ne  tire  pas  toujours 
tous  les  avantages  qu’on  aurolt  trouvés  dans  certaines  beau- 
tés locales , et  que  la  copie  reste  bien  au-dessous  de  l’ori- 
ginal. 

Indépendamment  de  la  quantité  de  jardins  qu’on  nous 
dit  être  très-curieux,  et  qu’on  a formés  en  Angleteire  sur 
un  plan  aussi  peu  méthodique  , Sir  JFalhely  avoue  qu’ils 
' n’offrent  cependant  qu’une  petite  partie  des  beautés  de  la 
nature  ; qu’a  moins  qu’un  Jardinier  ne  se  soit  rendu  faml- 
li(»s  ces  tableaux  si  diversifiés  que  les  campagnes  nous  préx 
sentent  par-tout  avec  tant  de  profusion , on  sentira  coni- 
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Lien  , relativement  à la  nature  , se*  îdëes  sont  stériles 
quant  au  choix  et  à l’ordonnance  ; qu’un  tel  Jardinier  sera  I 

toujours  embarrassé  pour  trouver  des  sujets  analogues  à la 
nature,  et  que  ses  compositions  se  réduiront  à l’imiter  foi- 
blement  ; qu’il  n’acquerra  jamais  une  cgnnoissance  bien 
étendue  , que  dans  les  pays  où  ces  beautés  se  trouvent  natu- 
rellement abondantes , et  que  ce  n’est  qu’après  les  avoir 
choisies  et  combinées  avec  un  art  exquis  , qu’il  pourra  les 
disposer  avec  goût. 

En  rendant  justice  au  mérite  du  traducteur  , qui  nous  a 
paru  avoir  rendu  son  original  avec  toute  la  grâce  et  toute 
l’énergie  de  notre  langue  , nous  croyons  que  l’art  de  former 
les  jardins  Anglois  trouvera  en  France  peu  de  personnes 
disposées  à s’en  servir  , et  encore  moins  de  sujets  qui  s’étu- 
dieront à réduire  en  pratique  des  principes  qui  ne  sont  point 
fixes. 

JARDINIER  PLANTEUR.  La  partie  de  l’agriculture 
qui  contient  les  forêts , forme  une  branche  très-étendue  ; on 
a donné  aux  ouvriers  qui  font  cette  espece  d’ouvrage , le 
nom  de  Jardiniers  Planteurs. 

L’art  de  ces  Jardiniers  , est  d’abord  de  bien  disposer  et 
aligner  le  terrein  où  ils  doivent  former  le  bois  ou  la  forêt 
qu’ils  ont  è planter.  Si  le  terrein  est  uni  ( ce  qui  est  très- 
rare  , parce  qu’on  réserve  ordinairement  ces  terres  pour  le* 
grains),  le  Jardinier' planteur  ménage  diverses  allées  qui 
partent  d’un  centre , et  vont  rejoindre  d’autres  allées  de 
traverse , qui  servent  pour  le  chaiToi  des  voitures , pour 
la  cliasse  , et  pour  les  promenades.  Mais  c’est  principale- 
ment dans  les  lieux  montagneux  et  irréguliers  que  son  art 
doit  briller.  Après  avoir  fait  une  étude  réfléchie  d’un  pa- 
reil terrein,  il  contourne  les  endroits  les  plus  escarpés  ; iti 

ménage  des  rampes  assez  douces  pour  arriver , par  un  plus 
ong  chemin  , au  sommet  de  la  montagne  ; s’il  trouve  de 
temps  en  temps  des  terreins  qui  soient  è-pevf  près  de  ni- 
veau , il  y ménage  des  repos  et  des  points  de  distribution 
commodes , des  points  de  vues  intéressants  ; il  cherche  ù 
couper  le  bois  de  routes  quelquefois  droites  , souvent  cir- 
culaires , et  qui  fournissent  des  commodités  pour  en  tirer 
le  bois  abattu , pour  l’agrément  de  la  chasse , ou  de  la 
promenade. 

Avant  de  semer  un  bois , ou  une  forêt , il  commence  par 
sonder  la  nature  du  terrein , pour  juger  de  la  qualité  de* 
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terres  à la  profoniîeur  de  quatre  ou  six  pieds , cl  se  déter- 
miner sur  le  choix  du  semis  qu’on  doit  faire.  Voici  la  ma- 
niéré dont  on  s’y  prend  pour  faire  cette  opération.  On  a 
une  longue  tariere , qui  est  un  morceau  de  fer  terminé  en 
une  cuiller  bien  acérée  , emmanchée  à un  morceau  de  bois 
long  , avec  un  autre  en  travers  qui  sert  à tourner  la  tariere 
lorsqu’on  veut  sonder.  Pour  la  faire  enfoncer  en  terre  , on 
a pratiqué  au  haut,  une  espece  de  caisse  que  l’on  emplit  de 
grosses  pierres.  La  tariere  ainsi  chargée  , s’enfonce  en  terre 
à mesure  que  l’on  tourne , de  la  même  maniéré  qu’une  vrille 
dans  du  bois.  On  la  retire  à divei'ses  reprises  ; et  examinant  à 
chaque  reprise  les  terres  qui  sc  trouvent  dans  la  cuiller , on 
juge  par  l’inspection,  de  leur  disposition,  de  leur  profon- 
deur , de  leur  nature. 

Il  y a plusieurs  maniérés  différentes  de  semer  un  bois.  On 
peut  commencer  à écobuer  la  terre  ; opération  que  l’on  .t 
décrite  au  mot  AgricuUura.  Ensuite  on  trace  avec  la  charrue 
des  sillons  de  quatre  pieds  de  distance , dans  lesquels  on 
place  les  glands,  ou  autres  graines  d’arbres , k environ  deux 
pouces  de  distance , après  quoi  on  les  recouvre  exactement, 
rendant  les  premières  années,  on  tient  la  terre  bien  nette  , 
en  donnant  des  labours  entre  les  rangées.  Au  bout  de  trois 
ans  on  enleve  les  plants  qui  sont  trop  serrés , et  on  les  ré- 
duit enfin  k la  distance  de  huit  ou  dix  pieds.  Cette  méthode, 
quoique  très-couteuse  , n’est  pas  la  plus  favorable.  La  gelée 
' agit  trop  vivement  sur  cette  terre  si  bien  remuée , les  racines 
du  jeune  plant  sont  attaquées , et  dès  le  premier  printemps 
on  y observe  un  dépérissement  qui  augmente  par  les  clia- 
Icurs.  Les  expériences  ont  démontré  à M.  de  Buffbn  qu’or» 
réussit  mieux  par  une  méthode  toute  opposée.  Cette  mé- 
thode consiste  à ménager  de  l’abri , semer  abondamment  , 
et  couper  souvent.  On  peut  semer  le  ^land  de  trois  façons 
dans  les  terreins  qui  sont  garnis  de  buissons  ; i .*  en  cachant 
le  gland  soifc  l’herbe  ; 2."  en  le  semant  avec  la  pioche  , 
dont  on  sape  un  coup  qui  soulevé  la  terre  , et  laisse  assez 
d’ouverture  pour  y placer  deux  glands  ; 3.®  ou  enfin  k la 
charrue , en  répandant  le  gland  avec  les  graines  d’arbris- 
seaux qui  croissent  le  plus  aisément  dans  le  terrein.  Le  jeune 
plant  féussit  à merveille  sous  ces  abris.  Au  bout  de  deux  ou 
trois  ans  que  le  plant  commence  è croître  avec  moins  de  vi- 
gueur , on  le  récepe;  et  par  ce  moyen  la  seve  se  portant  aux 
racines,  donne  lieu  aux  germes  tendres  et  herbacés  des  ra- 
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cinés  (îe  se  développer  : elles  rleviennent  fortes , pénètrent 

le  terrein  , et  se  garnissent  de  chevelu  qui  porte  de  la  nour-  I 

rilure  à l’arbre  ; et  même  dès  la  première  année  il  donne  un 

jet  plus  élevé  et  plus  vigoureux  que  ne  l’étoit  l’ancienne  tige 

de  trois  ans.  Les  Jardiniers  Planteurs  se  serveiit  pour  recé- 

per , d’un  sabq^  auquel  est  attaclié  une  serpette  ; d’une  main 

ils  saisissent  le  plant , et  avec  le  pied  armé  de  sa  serpette  , 

ils  le  récepent  très-vite  et  sans  l’ébranler. 

Ce  sont  aussi  les  Jardiniers  Planteurs  qui  repeoplcnt  les 
parties  des  bois  qui  sont  dégarnies  : lorsque  les  esf"‘  é..  sont 

grands  , on  peut  faire  tout  autour  un  large  fossé  qui  coupe 
i communication  avec  les  bois  environnants  ; on  met  le  feu 
auxJjruyeres  qui  couvrent  la  surface  du  terrein  , on  y fait 

Easser  la  charrue , et  on  plante  dans  les  rayons  de  jeimes 
ouleaux  ; on  peut  aussi  semer  des  glands  qui  viendront  et 
s’élèveront  à l’ombre  des  bouleaux  ; car  à la  seconde  ou 
troisième  coupe  les  bouleaux  périssent. 

Les  Jardiniers  Planteurs  sont  aussi  chargés  du  soin  d’en- 
ceindre  de  treillages  les  semis  ou  bois  nouvellement  coupés, 
pour  entpêcher  les  animaux  des  forêts , et  même  les  lièvres  , 
d’y  entrer , parce  qu’en  rongeant  les  bourgeons  ils  /ont  un 
tort  infini  et  empêchent  le  bois  de  pousser. 

JAUGEUR  D'EAU.  Cette  partie  de  l’hydraulique  appar- 
tient également  à l’ingénieur  et  au  Fontaiiiier  ; et  lorsque 
l’un  et  l’autre  veulent  connoître  la  quantité  d’eau  que  pro- 
duit une  source,  un  ruisseau  , une  petite  r’iviere  , une  pompe 
à bras  ou  à cheval , un  moulin  , etc.  ils  se  servent  des  divers 
instruments  dont  nous  allons  parler. 

Pour  savoir  au  juste  le  volume  d’eau  que  donne  une  fon- 
taine , on  se  sert  de  la  machine  qu’a  inventée  M.  Mariotte  , 
et  qui  consiste  en  une  cuvette  percée  par  devant  de  diverses  j 
ouvertures  circulaires  d’un  pouce , d’un  demi-pouce  , d’une 
ligne  et  d’une  demi-ligne  de  diamètre.  On  commence  l’opé-  ^ 

ration  par  fermer  tous  les  trous  de  la  cuvette , après  quoi 
on  l’expose  à l’entrée  de  la  source,  k l’orifice  d’un  tuyau 
dont  on  veut  connoître  le  produit.  Lorsque  l’eau  est  montée 
dans  la  cuvette  une  ligne  au-dessus  des  trous  , un  laisse 
échapper  par  les  trous  ouverts  autant  d’eau  qu’elle  en  re- 
çoit de  la  source  ; si  cette  eau  ne  remplit  pas  entièrement 
l’ouverture  d’un  pouce,  on  la  ferme  et  on  ouvre  celle  d’un 
demi-pouce , d’un  quart , d’un  demi-quart  , et  ainsi  jus- 
qu’aux plus  petites  dimensions  ; si  la  fontaine  est  abon- 
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dante  , on  ourre  plusieurs  trous  d’un  ponce  afin  d'avoir  au 
juste  la  quaiililc  de  pouces  d’eau  qu’elle  donne  par  ces  di- 
verses évacuations. 

Lorsque  nous  avons  dit  qu’on  faisoit  monter  l’eau  d.ans  la 
cuve  une  ligne  au-dessus  des  trous  , c’est  afin  qu’elle  soit  un  » 
peu  forcée  <lans  son  écoulement , et  que  l’oti^rture  s’entre- 
tienne toujours  pleine.  Si  au  lieu  d’une  ligne  on  faisoit  mcin- 
ler  l’eau  à deux  ou  trois  lignes  au-dessus  ae  l’orifice  des  trous 
qui  servent  de  jauge  , elle  se  trouveroit  trop  forcée  dans  sa 
.sortie  par  son  propre  poids , dépenseroit  beaucoup  plus 
qu’il  ne  faudroit  , et  ne  donneroit  pas  une  mesure 
exacte  de  la  quantité  d’eau  quelle  peut  continuellement 
fournir.  • 

Les  fontainiers  se  servent  pour  le  même  effet  d’un  instru- 
ment tout  différent , qu’ils  nomment  une  quille.  Elle  est  de 
cuivre  ou  de  fer  blanc  , d’une  figure  pyramidale  , dont  la 
grosseur  diminue  par  étage  , et  dont  fa  base  est  de  douze 
lignes.  Sa  diminution  étant  d’une  demi-ligne  à chaque 
seau  , le  plus  petit  terme  de  sa  division  est  d’une  ligne  et 
demie  , le  second  de  deux  lignes  , le  trQisieme  de  'deux  et 
demie  , çt  ainsi  de  suite  ; parmi  ces  nombres , qui  sont 
chiffrés  sur  vingt-trois  séparations , les  uns  désignent  les 
diamètres  des  jauges , les  autres  leur  superficie.  Le  manclie 
qui  soutient  celte  quille  sert  à l’introduire,  la  pointe  la  pre- 
mière, dans  l’ouverture  des  jauges  de  la  cuvette  ci-dessus.  On 
bouche  aussi  le  trou  de  la  jauge  de  maniéré  qu’il  n’y  passe 

1)as  une  goutte  d’eau  ; et  après  avoir  marqué  avec  le  doigt 
’endroit  où  l’eau  s’arrête  , en  retirant  la  quille  on  connoît  si 
la  mesure  est  exacte  et  à quel  orifice  elle  répond.  Cet  instru- 
ment n’est  pas  aussi  juste  que  le  premier  , parce  qu’il  n’est 
pas  fait  <lans  toute  la  rigueur  gt'ométrique , et  que  la  dé- 

fyense  d’une  jauge  qui  a trois  lignes  de  dianielre  ou  neuf 
ignés  de  sortie  , ne  donne  pas  précisément  la  même  dé- 
pensç  d’eau  par  proportion  que  celle  qui  a six  lignes  de  dia- 
nietré  ou  trente-six  lignes  de  sortie. 

Pour  mesurer  la  quantité  d’eau  que  donne  un  ruisseau  , 
ou  une  petite  riviere  , on  en  arrête  le  cours  par  une  digue  ou’ 
un  batardeau,  au  devant  duquel  on  met  une  planche  percée 
de  plusieurs  trous  d'un  pouce  de  diamètre,  et  garnie  de  tuyaux 
de  fer  blanc  de  même  calibre , rangés  sur  une  même  ligne. 

Par  l’écoulement  de  l’eau  qui  se  fait  au  travers  de  ces  trous, 
on  connoît  la  quantité  de  pouces  d’eau  que  le  ruisseflu  ou  la 
petite  riviere  donne. 
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lorsqu’on  veut  cormoftre  la  quantité  d’eau  que  fournit 
une  pompe  à bras  ou  à cheval , même  un  moulin  , on  fait 
tomber  l'eau  dans  une  cuvette  à jauger  ; par  la  quantité  de 
pouces  d’eau  qui  s’écoulent  dans  une  minute  , on  sait  quel  ' 

est  le  volume  d’eau  que  la  machine  produit. 

JAUGEUR  DE  FUTAILLES.  C’est  celui  qui  exerce  l’art 
de  jauger  les  tonneaux  ou  futailles  à liqueurs,  et  qui  a le 
droit  d’en  faire  le  jaugeage. 

L’art  du  jaugeage , si  nécessaire  dans  le  commerce  , est 
celui  de  réduire  à une  mesure  connue  la  capacité  ou  conte- 
nance inconnue  de  divers  tonneaux.  ' 

L’instrument  dont  les  Jaiigeurs  se  servent  pour  faire  ce* 
fortes  de  réductions , est  ordinairement  un  bâton  de  bois,  ou 
tme  tringle  de  fer  quarrée  , de  quatre  à cinq  lignes  de  gi'os- 
seur , Sur  quatre  pieds  deux  ou  trois  pouces  de  longueur.  Sur 
un  de  ses  côtés  est  gradué  un  pied-de-roi , contenant  douze 
pouces,  chaque  pouce  marqué  par  douze  lignes.  Sur  ce  mênje 
côté , et  sur  les  trois  autres , sont  des  caractères  qui  dé- 
signent la  mesure  de  neuf  différentes  sortes  de  vaisseaux  ré- 
guliers , laquelle  mesure  est  marquée  par  deux  points  qui 
donnent  la  longueur  et  la  hauteur.  Sur  le  premier  côté  sont 
gradués  le  muid  et  le  denii-muid  ; sur  le  second,  la  demi- 
queue  et  le  quarteau  d’Orléans  ; sur  le  troisième  , la  pipe  et 
le  hussard  , futaille  usitée  en  Anjou  et  dans  le  Poitou , elle 
fait  la  moitié  de  la  pipe  , et  revient  aux  trois  quarts  du  rnuld 
de  Paris  ; sur  le  quatrième , la  demi-queue,  le  quarteau  et  le 
quart  du  muid  de  Champagne.  La  graduation  de  ces  neuf  es- 
peces de  tonneaux  est  placée  en  deux  endroits  sur  la  jauge  , 
pour  que  l’une  serve  à mesurer  le  fond, et  l’autre  la  longueur 
du  tonneau  : les  points  qui  sont  placés  d’espace  en  espace  au- 
dessous  de  la  marque  qui  désigne  les  mesures  dont  nous 
avons  parlé,  valent  chacun  \mseptier,  ou  huit  pintes  de  li- 
queur , mesure  de  Paris , excédant  la  juste  contenance  du 
tonneau  jaugé  : ainsi  on  trouve  tout  de  suite  combien  un 
tonneau  tient  de  vin  , d’eau-de-vie  , etc. 

I-orsque  le  Jaugeur  veut  commercer  son  opération , et 
avoir  les  aires , ou  l’espace  que  contiennent  les  cercles  dont 
il  trouve  le  diamètre  au  bondon  et  au  fond , U prend  les  deux 
tiers  de  l’aire  du  cercle  au  bondon  , et  un  tiers  de  l’aire  du 
cercle  du  fond,  et  fait  une  somme  de  ces  tiers  qu’il  multiplie 
par  la  longueur  intérieure  du  tonneau,  ce  qui  lui  en  donne 
la  capacité  en  pouces  solides  ; par  ce  moyen  le  jaugeage 
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s’exécute  très-promptement , sans  avoir  besoin  d’un  plus 
gi'.iiul  calcul. 

Pour  ne  pas  se  tromper  dans  l’excédent  que  contient  un 
tonneau , le  Jaugeur  appuie  l’extrémité  de  son  b.àton  , oA 
est  marqué  le  pied-de-roi  , sur  le  jable  ou  la  partie  des  dou- 
ves qui  excede  le  fond  des  deux  côtés,  faisant  en  sorte  de 
couper  le  fond  en  deux  parties  égales,  afin  de  ne  pas  prenr 
dre  un  faux  diamètre , et  il  regarde  quel  point  paroit  au- 
dessous  du  jable  opposé  à celui  où  le  bâton  est  appuyé.  Si 
le  point  donné  est  conforme  â la  marque  qui  est  sur  le  bâ- 
ton , la  jauge  est  bonne  pour  la  hauteur  ciu  fond  ; mais  si  le 
point  qui  est  au-dessus  de  la  marque  ordinaire  entre  sous  le 
jable  , la  mesure  excede  pour  lors  d’un  septier  ; s’il  y entre 
plusieurs  points  , il  compte  autant  de  septiers  excédents  , 
qu’il  joint  à ceux  qu’il  doit  trouver  en  mesurant  la  longueur 
des  douves  au-dessus  du  tonneau.  ' 

La  connoissance  d’un  des  fonds  du  tonneau  ne  suffit  pas , 
il  faut  qu’il  les  connoisse  tous  les  deux  pour  savoir  le  rap- 
port qu’il  y a de  l’un  à l’autre,  parce  qu’il  arrive  quelquefois 
que  l’un  a moins  de  circonférence  que  l’autre  , et  que  par 
conséquent  son  diamètre  étant  moindre , il  doit  contenir 
moins  de  septiers,  ce  qu’il  doit  rabattre  .â  proportion.  Après 
avoir  mesuré  les  deux  fonds , il  pose  l’extrémité  de  son  bâ- 
ton , où  est  marqué  le  pied-de-roi , sur  l’extrémité  d’une 
douve  le  long  du  tonneau  , et  après  avoir  remarqué  le  point 
où  va  l’autre  extrémité  de  la  même  douve  , il  voit  s’il  n’y  a 
pas  d’excédent  ; s’il  y en  a , comme  chaque  point  donne  un 
septier  d’excédent  de  longueur,  il  les  joint  aux  septiers  ex- 
cédents qu’il  a trouvés  de  hauteur  ou  de  fond , et  en  fait  un 
total  d’excédent. 

La  hauteur  et  la  longueur  d’un  tonneau  étant  connues , le 
Jaugeur  doit  encore  examiner  si  la  piece  n’a  pas  trop  de 
bouge  ou  de  circonférence  dans  son  milieu  ; si  les  jables  sont 
plus  courts  qu’à  l’ordinaire  , ce  qui  augmente  l’exc'édent , si 
-les  fonds  ne  sont  pas  renfoncés  en  dedans  ; si  les  douves  de 
• dessus  sont  longues  et  plates  ; si  le  tonneau  n’a  pas  été  ro- 
gné, ou  s’il  estde  mauvaise  fabrique, ce  qui  doit  occasionner 
«ne  diminution  sur  l’excédent  qu’il  peut  trouver  ailleurs. 

Pour  savoir  ce  que  le  trop  de  circonférence  d’un  tonneau 
donne  d’excédent , il  y fait  entrer  perpendiculairement  son 
bâton  jusqu’au  fond  ; il  met  le  doigt  à la  surface  intérieure 
de  la  douve  du  bondon,  voit  l’Intervalle  qu’il  y a entre  cette 


•' 
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ligne  et  le  diamètre  du  fond  , prend  la  moitié  de  cette  diflé- 
rence  et  ia  rapporte  à l’espace  qui  marque  les  septiers  du 
fond  sur  le  bâton  de  jauge,  et  en  compte  autant  qu'il  y a d« 
marques. 

On  se  sert  dans  divers  endroits  du  royaume , d’un  autre 
instrument  pour  jauger  : c’est  une  verge  de  bois  ou  de  fer  , 
mais  plus  communément  de  baleine  , recourbée  à l’une  d* 
ses  extrémités , longue  de  trois  pieds  sept  pouces  huit  lignes, 
qui  sert  à mesurer  particuliérement  les  pièces  à eau-de-vie  , 
et  qui  porte  divers  noms  selon  les  différents  lieux  où  elle  est 
«n  usage. 

A Bordeaux  et  à Bayonne,  on  l’appelle  verge;  à la  Ro- 
chelle , Cognac , l’isle  de  Ré  , et  dans  le  pays  d’Aunis,  on  la 
nomme  verte  , et  velte  en  Anjou  et  en  Bretagne.  Les  hau- 
teurs et  les  diamètres  de  plusieurs  mesures  égales  et'certai- 
nes  d cau-de-vie , de  vin  et  autres  liqueurs , étant  exactement 
graduées  sur  cette  jauge  , lorsqu’on  veut  s’en  servir  on  la  lait 
entrer  dans  la  futaille  jusqu’au  bas  de  la  circonléience*  des 
deux  fonds  , tant  d'un  côté  que  d'autre  ; suivant  qu’elle  est 
plus  ou  moins  enfoncée  , elle  désigne  le  plus  ou  moins  de 
quantité  de  liqueur , et  marque  les  hauteurs  et  les  diamè- 
tres des  mesures  que  la  futaille  contient  : ainsi  on  dit,  cette 
piece  d’eau-de-vie  contient  tant  de  verges  , de  vertes  ou  de 
veltes,  pour  dire  tant  de  mesures  ; chaque  veige  de  liqueur 
est  estimée  un  peu  moins  de  trois  pots  et  demi , le  pot  va- 
lant deux  pintes  de  Paris. 

Chaque  juré  Jaiigeur  doit  imprimer  sa  marque  avec  une 
rouanette  sur  un  des  fonds  de  la  futaille  qu’il  a jaugée  : si  la 
jauge  est  bonne , il  y fait  un  B ; si  elle  est  trop  foible  ou 
moindre  , il  y met  la  lettre  M ; et  si  elle  est  plus  forte,  il  y 
marque  un  P avec  un  chi  % qui  fait  connoitre  la  quantité 
de  pintes  qu’il  y a de  plus  ou  de  moins.  £n  cas  de  fausse 
jauge  , le  Jaugeur  de  la  marque  duquel  la  piece  se  trouve 
empreinte,  est  responsable  envers  l’acheteur  si  elle  est  moin- 
dre , et  envers  le  vendeur  si  elle  est  excëdente  : chacun  est 
en  droit  de  demander  une  nouvelle  jauge,  dont  les  frais  sont 
payés  par  le  premier  Jaugeur  si  sa  jauge  se  trouve  défec- 
tueuse, et  par  celui  qui  se  plaint  lorsqu’elle  est  juste.  L’or- 
donnance de  la  ville  de  Paris, de  1 672,  détend  à tout  apprenti 
Jaugeur  de  faire  aucune  jauge  sans  avoir  servi  aupara- 
vant au  moins  pendant  un  an  chez  un  maître  Jaugeur  ; et 
au  cas  qu’il  eût  jaugé  par  ordre  de  son  maître , et  que  sa 
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' jauge  se  trouvât  fausse  , le  maître  en  est  responsable. 

On.  trouve  les  Jaugeurs  établis  dans  les  ordonnances  de 
,S.  Louis  , de  1208  , dont  l’institution  et  la  réception  appar* 
tenoient  aux  Prévôt  des  Marcliands  et  Echevins.  Ein  i4i5  , 
Cliarles  VI  en  fixa  le  nombre  à douze  ; savoir,  six  maîtres 
et  six  apprentis.  En  iSc^G,  Henri  IV  érigea  leur  maîtrise 
en  titre  d’office  tant  k Paris  que  dans  les  autres  villes  de  son 
royaume , avec  attribution  de  -douze  deniers  pour  chaque 
muid.  Louis  XIII  augmenta  le  nombre  de  leurs  offices  et 
leurs  droits  en  i633.  En  164S,  Louis  XIV  fixa  le  nombre 
des  Jaugeurs  à treize  , et  leur  accorda  cinq  sous  par  muid 
ou  denii-queuc  de  vin  , cidie  , biere , eau-de-vie  , verjus , 
vinaigre  , et  autres  liqueurs  entrant  4 Paris , tant  par  eau 
que  par  terre.  En  1703,  il  y eut  une  nouvelle  création  de 
cinquante-deux  Jaugeurs  , sous  le  titre  d'Es^yeurs  et  Con- 
trôleurs d'eau-de-vie,  qui , avec  les  trente-deux  de  la  créa- 
tion du  mois  de  Décembre  ibBqj  et  les  cinquante  de  iGqo, 
faisO'ienl  en  tout  le  nombre  de  cent  cinquante  Jaugeurs  ; 
mais  par  son  édit  du  mois  de  Septembre  1719,  Louis  XV 
les  supprima  , et  cliargea  les  Prévôt  des  Marcliands  et  Eche- 
vins  de  commettre  quelqu’un  à leur  place  pour  là  jauge  et 
l essai  des  vins  et  eaux-de-vie , en  leur  payant  des  droits  qu’il 
fixa  par  un  tarif , et  qui  sont  bien  au-dessous  de  ceux  qu’on 
exigeoit  auparavant.  Ces  commis  furent  fixés  par  l’arrêt  du 
Conseil , du  douze  Septembre  même  année  , au  nombre  de 
vingt-quatre  : mais  les  officiers  Jaugeurs  ont  été  rétablis 
par  l’édit  de  Juin  lySo. 

JAUGEUR.  DE  NAVIRES.  Si  les  Jaugeurs  dont  nous 
venons  de  parler  sont  nécessaires  au  commerce,  les  Jaugeius 
de  navires  ne  le  sont  pas  moins  à la  navigation.  L’ordon-  | 
nancede  la  Marine,  du  mois  d’^iU  1681  , veut  que  pour 
connoître  le  port  et  lacapacité  n un  navire , le  fond  de  cale  , 
qui  est  le  lieu  de  sa  charge , soit  jaugé  et  mesuré  à raison  de 
quarante-deux  pieds  cubes  pour  chaque  tonneau  estimé  peser 
deux  mille  livres. 

• Comme  le  jaugeage  des  vaisseaux  est  une  des  opération*  ' 
les  plus  difficiles  et  les  plus  importantes  , on  a souvent 
consulté  l’Académie  des  Sciences  sur  cet  objet  , afin  de  sa- 
voir quelle  étoit  la  meilleure  de  toutes  les  méthodes  qu’on 
pratiquoit  tant  en  France  que  dans  les  pays  étrangers.  Celles 
«pie  MM.  de  Varignon  et  de  Mairan  ont  données  sont  trop 
.-mvantes  «t  trop  géométriques  pour  être  exécutées  par  do 
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simples  praticiens.  Qjnime  il  est  extrêmement  difficile  de 
dütiiier  une  réglé  certaine  et  uniroriiie  de  jauge  pour  toutes 
sortes  de  vaisseaiuc , à cause  de  leurs  dillcrents  gabaris  ou  mo-. 
dcles  , que  les  batiments  à deux  ponts  ne  doivent  pas  être  . 
jaugés  comme  ceux  qui  n’en  ont  qu’un , qu’on  ne  peut  point 
mesurer  une  frégate  comme  un  vaisseau  ordinaire  ; on  se  sert 
communément  de  la  méthode  suivante  , comme  étant  la 
plus  facile  et  celle  qui  demande  le  moins  de  travail. 

On  a un  bâton  de  trois  pieds , ou  de  la  longueur  d’une 
barique.  Âpres  avoir  mesuré  combien  un  vaisseau  ordinaire  , 
dont  le  fond  de  cale  est  égal  par-tout,  contient  de  bariques 
de  long  , on  voit  combien  il  y a de  pieds  de  profondeur  et 
de  largeur  ; on  multiplie  la  moitié  de  la  Laigeur  par  la  moi- 
tié de  la  profondeur  ; le  produit  ayant  donné  la  quantité  de 
rangs  de  bariques,  on  le  divise  par  quatre  pour  en  composer 
le  nombre  des  tonneaux , parce  que  chaque  tonneau  est 
composé  de  quatre  bariques. 

Si  le  vaisseau  est /régalé , ou  fait  en  façon  de  frégate  , on 
prend  la  longueur  des  bariques  comme  pour  un  vaisseau  or- 
dinaire; en  taisant  attention  pour  la  profondeur  que  le  lond 
est  plus  étroit  et  le  haut  plus  large , et  que  par  conséquent 
il  faut  compenser  l’un  par  l’autre.  Si  le  vaisseau  est  plut 
large  de  derrière  que  de  devant , on  prend  les  largeurs  et 
on  les  partage  par  moitié  ; ce  qu’on  fait  aussi  pour  les  hau- 
teurs de  devant  et  d«  derrière  lorsqu’elles  sont_  inégales. 

Un  vaisseau  à deux  ponts  se  jauge  également  par  ses  lon- 
gueurs, profondeurs  et  largeurs,  en  lui  donnant  une  sixième 
partie  d’augmentation  , à cause  que  les  ponts  sont  ordinaire- 
ment chaj’gés  de  marchandises. 

Les  Jaugeurs  visiteurs  de  navires  doivent  observer  exacte- 
ment si  ceux  qu’ils  jaugent  sont  parr/ues  ou  renfoncés  de 
tourbatons  , ou  pièces  de  bois  fourchues  qui  servent  â lier 
les  membres  d'un  vaisseau  ; s’il  y a des  bancs  , ou  longues 
pièces  de  bois  faites  en  forme  de  madriers  ; et  des  genoux- , 
ou  pièces  de  bois  très-courbes  qu’on  place  entre  les  varan- 
gues et  les  alonges  ; si  les  varangues  ou  pièces  de  bols  entées 
«t  rangées  de  distance  en  distance  entre  la  quille  et  la  car- 
lingue , sont  hautes  et  plates,  parce  que  cela  change  les 
proportions  et  par  conséquent  le  port  du  vaisseau  : ils  doi- 
vent augmenter  plus  ou  moins  sur  la  jauge  , selon  qu’il  y a 
plus  de  hauteur  entre  les  deux  ponts  , et  observer  qu’un 
vaisseau  vieux  porte  moins  qu’un  oeuf.  On  peut  consulter 
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■sur  les  deux  articles  ci-dessus,  la  Pratique  du  jaugeage  des  na- 
vires et  des  tonneaux  , par  le  P.  Peienas , professeur  roj  al 
d’hydrographie  à Marseille. 

IMAGER.  C’est  celui  qui  fait  ou  vend  des  images.  Ce 
commerce  qui  paroît  de  peu  de  conséquence , est  tres-con- 
sidërahle  par  le  débit  qui  s’en  fait  à Paris , par  les  envois 
qu’on  en  l'ait  dans  les  provinces , et  par  la  quantité  qu’il  en 
sort  tous  les  ans  pour  les  pays  étrangers  , sur-tOut  pour  l’Es- 
pagne qui  les  fait  passer  jusques  dans  le  Mexique  et  dans  le 
Pérou.  Les  vrais  Imagers  sont  ceux  qu’on  nomme  Domino- 
tiers.  'Voyez  ce  mot. 

IMPRIMERIE  ( L’art  de  1’  ).  Cet  art  ingénieux  qui  fixe 
la  parole  et  la  pensée , et  qui  , supérieur  à l’art  d’écrire , 
multiplie  les  copies  avçc  une  rapidité  aussi  surprenante  que 
la  ressemblance  parfaite  qu’il  leur  donne  k toutes,  éluit  in- 
connu aux  anciens  à qui  nous  devons  tant  de  secrets  et  d’in- 
ventions utiles. 

La  difficulté  de  répandre  les  connoissances  acquises  a été 
sans  doute  le  plus  grand  obstacle  que  les  Sciences  et  les  Arts 
ont  eu  à vaincre  pour  franchir  l’intervalle  des  climats  et  des 
siècles  , et  pour  surmonter  les  barrières  que  la  barbarie  , la 
discorde  et  l’ignorance  leur  ont  opposées  dans  tous  les  pays, 
dans  tous  les  temps.  Que  de  richesses  de  l’esprit  humain , 
que  d’inventions  curieuses , que  de  résultats  de  la  longue  et 
pénible  expérience  des  nations  policées , étoient  déposés 
ou  plutôt  ensevelis  dans  les  immenses  bibliothèques  d’A- 
lexandrie et  de  Constantinople , lorsqu’elles  furent  consu- 
,mées  , la  première  par  le  feu  de  la  guerre , du  temps  de 
Jules  César  , l’an  48  avant  Jesus-Christ  ; et  la  seconde  par 
celui  du  fanatisme  , sous  les  Empereurs  Turcs  ! II  a donc 
fallu  de  nouveaux  eilbrls  du  génie , et  les  travaux  de  l’actiye 
■«t  infatigable  industrie  , pour  recréer  en  quelque  sorte  les 
arts  , et  réparer  les  pertes  des  trésors  de  l’expérience  , dont 
la  fatalité  d’un  moment  , ou  l’imbécille  caprice  d’un  Des- 
pote , avoit  privé  le  genre  humain. 

Heureusement , il  n’est  plus  au  pouvoir  des  Souverains 
d’anéantir  et  d’étouffer  conmie  d’un  seul  coup  les  Sciences 
et  les  Arts  : l’Imprimerie  leur  assure  une  existence  aussi  per- 
manente que  celle  du  monde  , en  les  représentant , les  mul- 
tipliant et  les  perpétuant  en  même  temps  dans  toutes  les 
parties  de  la  terre.  L’Imprimerie  a pénétré , squs  les  aus- 
pices du  fameux  Czar  Pierre  le  Grand , en  Russie  , où  elle 
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attire  i sa  suite  les  arts  , les  sciences  et  le  commerce  <les 
nations  célébrés.  Cet  art  a osé  même  se  montrer  en  Tiircjuie, 
où  il  fait  renaître  dans  la  capitule  du  Grand-Seigneur  l’é- 
tude des  lettres  que  l’ignorance  et  le  fanatisme  y a\  oient 
voulu  autrefois  anéantir.  Tels  sont  les  avantages  de  cet  art , 
qu’il  est  bien  étonnant  que  les  Egyptiens,  les  Grecs  et  les 
Romains  n’aient-  point  trouvé  , puisqu’ils  avoient  ini.aginé 
les  moyens  do  graver  des  caractères  sur  les  métaux  et  sur  le 
marbre.  On  peut  voir  aux  articles  Ecrivain  et  Lirkaihe, 
les  premiers  efforts  des  honmies  pour  se  communiquer  leurs 
idées  par  des  signes  sensibles. 

On  a tenté  d'enlever  aux  Modernes  et  aux  Européens 
l’honneur  de  cette  invention  , la  conservatrice  de  toutes 
les  autres.  On  a prétendu  que  les  Chinois  et  les  Japo- 
nois  se  servoient  de  l’Imprimerie  long-temps  avant  quelle 
fût  connue  en  Europe.  Des  auteurs  même  ont  avancé , 
mais  avec  assez  peu  de  vraisemblance  , que  ces  nations 
peuvent  représenter  des  ouvrages  imprimés  dont  l’antiquité 
remonte  à trois  cents  ans  avant  la  naissance  de  Jesus-Christ  ; 
d’autres  soutiennent  , avec  plus  d’apparence  , qu’ils  ont 
commencé  seulement  à graver  leurs  pensées  vers  le  ix.®  ou 
X.®  siecle  de  l’ere  chrétienne.  Quoi  qu’il  en  soit  de  l’origine 
plus  ou  moins  ancienne  de  l’Imprimerie  Chinoise , elle  est 
si  différente  de  celle  de  l’Europe  , qu’elle  ne  peut  lui  être 
comparée*  Ce  n’est  que  le  procédé  de  l’art  de  la  gravure , 
puisqu’elle  se  réduit  k des  planches  de  bois  gravées  , pa- 
reilles à celles  que  nous  faisons  avec  le  burin  sur  le  cuivre  ^ 
ou  sur  l’étain , et  qu’il  faut  renouveller  pour  chaque  page 
du  livre.  Au  contraire  , l’art  de  l’imprimerie  Européenne  ' 
consiste  à ne  se  servir  que  de  caractères  mobiles , qu’on  peut 
unir  et  séparer  ù volonté , et  combiner  ainsi  à l’intini. 

L’invention  de  l’Imprimerie  est  si  importante  , que  plu- 
sieurs villes  ont  revendiqué  la  gloire  d’avoir  donné  nais- 
sance à ses  premiers  auteurs.  Nous  ne  rapporterons  point 
ici  les  témoignages  que  chaque  écrivain  donne  en  faveur 
de  l’inventeiu'  de  cet  art , et  de  la  ville  qui  lui  a servi  de 
berceau  ; le  patriotisme  a des  yeux  tout  particuliers  : nous 
nous  contenterons  de  dire  que , parmi  les  villes  rivales  , 
Mayence  a , suivant  l'opinion  commune , le  plus  de  dioit 
dans  ses  prétentions.  Jean  Guttemberg  , habitant  db  cette 
ville , et  le  premier  qui  ait  eu  l’idée  de  l’Imprimerie , Kt , vers 
i44'^  « plusieurs  tentatives  pour  réussir  ; mais  n’ayant  point 
2'ome  II,  H h 
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eu  le  succès  qu'il  en  espéfoit , il  eut  recours  h Jean  Tdust 
ou  Fmt  , homme  riche  de  la  même  ville.  Leurs  efforts 
réunis  ne  produisirent  encore  que  des  essais  très-imparfaits  ; 
et  leurs  premiers  travaux  se  réduisirent  à graver  des  carac- 
tères sur  des  planches  de  bois , ce  que  les  Chinois  avoient 
fait  avant  eux.  Ils  s’associèrent  ensuite  Pierre  Schœffer , 
domestique  de  l’un  d'eux , qui  devint  depuis  le  gendre  de 
Jean  Fust  son  maître  ; et  ce  nouvel  associé  , beaucoup 
plus  intelligent  et  plus  industrieux , leur  fit  sentir  bientôt 
les  inconvénients  de  cette  méthode  longue  et  embarras- 
sante de  graver  sur  des  planches  de  bois.  Ce  fut  alors  qu’ils 
imaginèrent  des  caractères  mobiles.  Ils  les  firent  d'abord  en 
bois  : mais  ces  lettres  n’avoient  jamais' entre  elles  la  même 
ressemblance  pour  l’œil  ; d’ailleurs  , par  le  défaut  d’éga- 
lité parfaite , elles  formoient  toujours  un  alignement  vi- 
cieux. A force  de  recherches  Schæffer  imagina  enfin  de 
graver  des  poinçons  avec  lesquels  il  frappa  des  matrices 
qu'il  surmonta  d’un  moule  dans  lequel  il  coula  du  métal 
iondu.  Cette  idée  heureuse  donna  pour  lors  naissance  à 
l’Imprimerie  telle  qu’elle  est  et  quelle  devoit  être  ; et  le 
premier  ouvrage  que  l’on  croit  avoir  été  imprimé  avec  ces 
caractères  est  une  Bible  Latine  sans  date , en  a vol.  in-fol. 
exécutée  entre  les  années  i45o  et  i455  , ( scripturâ  gran-^ 
diori.  ) 

Les  plus  anciens  livres  imprimés  à Mayence  , et  qui  sui- 
virent l’exécution  de  cette  Bible,  sont  : i.“  un  Codex  Psal- 
mortim  in-fol.  en  i4i>7  : un  autre  Codex  Psalmorum  in- 

fol. en  14^9  • 3.®  le  Rationale  Durandi , in-fol.  en  1459  : 
4.°  le  Vocabulaire  libtin  , intitulé  Catholicoh  , Ln-fol. 
en  1460,  avec  les  Clémentines  aussi  dans  la  même  année, 
in-fol.  et  la  fameuse  Bible  Latine  de  i4b3  , en  a vol.  in-fol. 
dont  on  connoît  plusieurs  exemplaires  à Paris  dans  les  ca- 
binets des  riches  Bibliophiles. 

L’art  de  l’Imprimerie  fut  bientôt  connu  cl  imité  dans 
toutes  les  villes  où  l’étude  des  lettres  étoit  en  honneur.  On 
imprima  dans  le  monastère  de  Soubiac , peu  distant  de  la 
ville  de  Rome , les  (Sèvres  de  Lactajsce  , in-fol.  en  i465  ; 
et  ensuite  , dans  la  ville  même  , la  Cité  de  Dieu  de  S.  AU- 
GUSTIN , in-fol.  en  1467.  J*an  de  Spire  imprima  à Venise  , 
en  1469,  les  Epitres  familières  de  CiCERON , et  la  célébré  et 
première  édition  do  PLINE  le  Naturaliste  , in-fol.  Cet  art 
acquit  dans  cette  derniere  ville  un  nouveau  degré  de  per- 
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fcction  par  l’invention  des  caractères  itaîiçves  «ju’Aldo 
Manuce  imagina  vei-s  i4g5. 

Jean  de  la  Pierre,  Allemand  de  nation  et  Prieur  de  Sor-  < 
bonne , attira  à Paris  Martin  Crantz  , Ulric  Gcring  f.l  Mi- 
cliel  Friburger , imprinieui  s Allemands , et  les  logea  dans 
cette  maison  où  ils  imprimèrent  des  ouvrages  dès  i47o. 

Les  deux  plus  belles  Imprimeries  qui  soient  dans  Tunî- 
vers,  sont,  sans  contredit,  i.“  celle  du  Vatican  ou  l’Im- 
primerie Apostolique , pour  laquelle  le  Pape  Sixte  V fit  cons- 
truire un  édifice  magnifique.  Le  dessein  du  Souverain  Pon- 
tife ëtoit  de  faire  imprimer  les  livres  saints  dans  toute  la 
pureté  du  texte , et  en  toutes  sortes  les  langues.  On  fondit 
pour  la  première  fois  des  caractères  Arabes  dans  cette  Im- 
primerie. a.®  Celle  du  Irouvre  ou  l’Imprimerie  Royale  de 
France  , dont  on  peut  rapporter  l’origine  au  régné  de  Fran- 
çois I , le  pere  des  Lettres  ; mais  ce  fut  principalement  le 
Cardinal  de  Richelieu  c|ui , sous  Louis  XIII , l’enrichit  et 
la  rendit  célébré.  On  j imprima  pour  premier  ouvrage  , en 
1 64o  > l'Imitation  de  J.  Ç.  en  latin  , in-folio. 

Les  Imprimeurs  les  plus  renommés  ont  été  les  Manuce* 
et  Bomberg  en  Italie;  Amerbach  , Commelin  et  les  We- 
chels  en  Allemagne  ; les  Froben  et  Oporin  h Bâle  ; les 
Morets  et  Plantin  k Anvers  ; les  Elzevirt  et  Janssons  de 
Blaew  en  Hollande  ; et  en  France  , les  Etiennes  , les  Co- 
lines  , les  Vascosan  , les  Pâtisson  , les  Griphes  ( ceux-ci 
établis  à Lyon  ) , les  Morel , les  Vitré  , les  Nivelle , le* 
Cramoisy , etc.  etc. 

Ces  illustres  Imprimeurs  étoient  pour  la  plupart  versés 
dans  les  langues  anciennes.  Le  célébré  Robert  Etienne  étoit 
ai  jaloux  de  donner  des  éditions  correctes , qu’il  en  faisolt 
exposer  publiquement  les  feuilles  ou  épreuves  , promettant 
une  récompense  à ceux  qui  pourroient  y découvrir  une 
faute  : ce  fut  lui  qui  publia,  en  i536,  le  Trésor  de  la  Langue 
Latine,  ouvrage  excellent  de  sa  composition. 

Il  y a encore  aujourd’hui  des  Imprimeurs  qui  méritent 
d’être  distingués  par  leurs  connoissances , et  par  leurs  talents 
dans  l’art  typographique.  Mais  comment,  à la  honte  des 
lettres , .soufl're-t-on  des  Imprimeurs  dont  le  vil  métier  est 
d’altérer  les  bons  ouvrages  en  les  contrefaisant  clandestine- 
ment ù la  hête  , et  de  vendre  emniite  à bas  prix  ces  édition* 
furtives  et  i-cmplics  de  fautes  grossière*  ? 
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AvAirr  que  de  décrire  la  maniéré  dont  se  fait  l’Impres^ 
sion  des  livres  avec  des  caractères  mobiles , il  conviendroit 
de  parler  de  la  gravure  et  de  la  fonte  des  caractères  ; mais, 
comme  on  en  a traité  dans  un  article  particulier  , on  y 
renvoie  le  lecteur  : voyez  le  mot  FoNUEUa  EN  CARACTERES 
D’Imprimerie. 

Nous  n’avons  qu’un  seul  ouvrage  sur  la  pratique  de  l’art 
de  l’Imprimerie.  Martin-Dominique  Fertel , Imprimeur  du 
Saint-Omer,  le  publia  en  1740  : mais  cette  production 
unique  ne  fait  qu’augmenter  notre  impatience  de  recevoir 
des  mains  de  l’Académie  des  Sciences  la  description  d’un 
■rt  si  utile.  En  attendant  mieux , essayons  ici  de  donner 
quelques  notions  d’une  Imprimerie. 

IDÉE  GÉNÉRA  I.E  D’UNE  IMPRIMERIE. 

Le  mécanisme  de  l’art  typographique  se  réduit  à deux 
opérations  distinctes,  qui  exigent  deux  especes  d’ouvriers. 

La  prem’iere  opération  est  la  composition , ou  l’art  d’as- 
sembler les  lettres  conformément  à une  copie  donnée.  La 
seconde  est  l'impression,  ou  l’art  de  fixer  sur  le  papier , d’une 
maniéré  indélébile , avec  le  secours  d’une  encre  et  d’une 
pression  suffisante  , l’empreinte  des  caractères  combinés 
suivant  cette  copie. 

Les  premiers  ouvriers  se  nomment  compositeurs , ou  ou- 
vriers à la  casse  ; les  seconds  imprimeurs , ou  ouvriers  à la 
presse.  Ces  ouvriers  se  donnent  entre  eux  le  nom  dimpri- 
meurs , en  supprimant  le  prénom  de  compagnons. 

Celui  qui  dirige  , sous  l’ordre  du  maître  , les  travaux 
d’une  Imprimerie  , à qui  est  confiée  la  garde  des  matériaux 
nécessaires  pour  leur  exécution  , qui  est  chargé  de  la  distr'i- 
bution  des  manuscrits  , de  la  visite  des  ouvrages , de  la 
lecture  des  épreuves , ou  au  moins  de  la  vérification  des  der- 
nières correcfipns  , et  de  qui  ces  deux  sortes  d’ouvrier» 
prennent  l’ordre  , afin  qu’il  puisse  entretenir  parmi  eux 
rharmonle  et  la  correspondance  du  travail',  se  nomme 
Prote , c’est-à-dire  premier.  v 

Entrons  dans  un  détail  plus  circonstancié  des  opération» 
d’une  Imprimerie  ; opérations  que  nous  diviserons  en  deux 
parties , suivant  les  fondions  particulières  à chaque  ouvrier. 
Nous  détaillerons  d’abord  celles  du  compositeur , ensuite 
«elle  de  l’imprimeur. 
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P«ESSE  D’IMPRIMERIE  , ET  SES  DIFFÉREKTBS  PARTIES^ 

I.  Encrier.  ï.  a.  Broyon.  i.  b.  Palette.  , 

a.  Balles  montées  , cl  posées  l’une  sur  l’autre. 

а.  b.  Chevilles  , pour  porter  les  Balles. 

Fia.  i.  Corps  delà  Press  e- 
8.  Jumelles.  4-  Patin.  5.  Le  derrière  de  la  Presse. 

б.  <7.  Sommier  d’en  haut.  6.  b.  Sommier  d’en  bas. 

7.  Traverse  d'en  bas. 

7.  a.  Traverse  d’en  haut , nommée  chappeau  de  la  Presse^ 

Fig.  II.  La  Vis,  et  ses  dépendances. 

8.  Ecrou.  8.  a.  Boulons  à talon  qui  fixent  l’écrou  dans 

le  sommier  d’en  haut. 

0.  Tète  de  la  vis  portant  4 filets.  0.  a.  Pivot  de  la  vis. 

0.6.  Arbre  de  la  vis.  9.  c.  Carré  de  la  vis  , percé  en  ciok 
d’outre  en  outre  , pour  l’entrée  du  barreau. 

10.  Barreau.  10.  a.  Manche  du  barreau.  10. 6.  Clavette  pouc 
• fixer  le  barreau  dans  le  carré  de  la  vis.  1 1 . La  Boite. 

1 2.  Clavette  passant  à travers  l’arbre  de  la  vis  pour  soutenic-  • 
la  boîte. 

x3.  Tablette  de  la  boîte,  14.  Crochets  de  la  boîte. 

1 4- a.  Ficelles  qui  attachent  la  platine  au  bout  du  pivot. 
i5.  Platine.  16.  Grenouille. 

17.  Le  Berceau.  18.  Pied  du  berceau. 

19.  Poutrelles  recouvertes  d’une  tringle  de  fer  carré. 

20.  Le  Bouleau , garni  de  sa  corde. 

Fig.  IJ/.Train  delapresse.etsesdifférentesparties. 

21.  La  Table.  2 1 . a.  Crampons.  21.6.  Crampons  à talon. 

22.  Corde  du  rouleau. 

22.a. Bout  de  la  corde  du  rouleau,  qui  s’attache  au  devant 
de  la  table,  pour  reculer  le  'Train. 

22.  b.  Autre  bout  de  celle  corde  , qui  s’attache  au  derrière 

de  la  table  pour  .avancer  le  Train. 

23.  Le  Coffre.  20.  a.  Cordes  qui  attachent  le  Train  au 
• derrière  de  la  Presse. 

24.  Les  cornières.  aS.  Le  Tympan.  26.  Le  chevalet, 

27.  Boulon  h tête  platte,  et  taraudé  à son  extrémité  pour 

fixer  la  Pointure  sur  le  tympan. 

28.  La  Pointure  avec  son  ardillon. 

29.  La  Frisquette. 

Fig.  IV.  Presse  montée  et  roulante. 

30.  Feuilles  à imprimer.  3o.  a.  Feuilles  imprimées. 

31.  Banç.  3a.  Gouttière  de  fer  blanc. 
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Fonctions  DU  Compositeur.  ^ 

Les  fonctions  de  l’ouvrier  compositeur  ont  pour  objet 
quatre  parties  : la  composition  , {'imposition  , la  correction  et  t 

la  distribution.  Avant  que  d’entrer  dans  le  détail  de  ces  opé-  ' 

rations , il  est  nécessaire  de  donner  une  idée  de  la  casse  et  ' 

des  diûérents  caractères.  * 

De  la  Casse.  \ 

La  ccLsse  est  composée  de  deux  casseaux,  l’un  supérieur  et  -i 

1 autre  inférieur.  Le  casseau  est  une  espece  de  long  tiroir 
de  bois , d environ  3.3  à 34  pouces  de  long  sur  1 4 de  large  !j 

et  23  lignes  de  profondeur  : il  est  divise  en  deux  parties  t 

«gales  par  une  barre  parallèle  à la  largeur  , aussi  forte  que  5 

celle  de  la  bordure  ; et  chaque  partie  est  sous-divisée  , par  j 

des  lates  mises  de  champ  en  plusieurs  compartiments  nom-  ' 

niés  cassetins , égaux  dans  le  casseau  supérieur , et  de  gran-  *. 

«leurs  différentes  dans  le  casseau  inférieur.  ’j 

On  pose  les  casses  deux  ou  trois  it  côté  Tune  de  l’autre  i| 

sur  des  tréteaux  en  pente  en  forme  de  pupitre  : le  casseau  , -.j 

inférieur , ou  bas  de  casse , placé  au  bas  de  la  pente , retient 
k casseau  supérieur , ou  haut  de  casse.  Les  casses  ainsi  asseiu-  • 

tiées  et  montées  sur  des  tréteaux  se  nomment  rang  de  deux 
ou  de  trois  casses.  Chaque  compositeur  doit  avoir  son  rang, 
et  quelquefois  plusieurs , si  l’ouvrage  qu’il  fait  est  snscep- 
lible  de  trois  ou  de  quatre  sortes  de  caractères  différents  en 
grosseur  , avec  leur  italique.  f 

Dans  le  casseau  supérieur , dont  les  cassetins , égaux  en  ' 

grandeur , sont  au  nombre  de  qualre-vingt-di.x-huit  , sa- 
voir , sept  de  long  sur  sept  de  large  dans  une  moitié  de 
«MS^'au  et  autant  dans  l’autre , on  met  du  côté  gauche , selon 
1 ordre  alphabétique , les  majuscules  ou  grandes  capitales  ; 
du  côté  droit  les  petites  capitales  suivant  le  même  ordre  : et  ’ 

au-dessous  des  unes  et  des  autres , les  lettres  accentuées  , ' 

quelques  lettres  liées  , plusieurs  autres  moins  courantes , et  ' 

quelques  signes , comme  crochets  , parenthèses , paragra-  i 

Dans  le  casseau  inférieur , qui  est  composé  de  clnqiiante- 
quats'e  cassetins  de  grandeius  différentes  (’’)  ,on  place  les 
lettres  minuscules  pour-  le  discours  ordinaire  ; on  les  nomme 

(♦)  Nous  nous  bornons  à parler  de  la  casse  ordinaire;  car  la  casse 

pour  les  carastsm  grecs , hébreux , etc.  est  dirisce  différeiBment. 
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de  bas  de  casse  , ou  simplement  lettres  du  bas  , ii  cause  de 
leur  local.  Ces  lettres  ne  sont  point  l’angëes  par  ordre  al- 
phabétique comme  les  capitales , mais  leurs  cassetins  sont 
disposés  de  maniéré  que  les  plus  grands , destités  pour  les 
lettres  qui  sont  le  plus  employées,  telles  que  les  voyellet , etc. 
se  trouvent  sous  la  main  de  l’ouvrier.  On  met  aussi  dans 
le  bas  de  casse  les  chlifi-es , quelques-unes  des  lettres  liées , 
les  signes  de  ponctuation , les  quadrats  , quadralins , demi- 
quadiatins , et  les  espaces. 

Des  Caractères. 

Les  caractères  sont  des  pièces  de  métal  fondu.  La  super- 
ficie d’un  de  leurs  bouts  est  formée  par  le  relief  d’une  lettre 
de  l’alphabet , figurée  à contre-sens , afin  quelle  vienne  du 
sens  naturel  sur  le  papier. 

Les  quadrats  sont  des  pièces  de  différentes  épaisseurs , et 
du  même  métal  que  les  lettres.  On  les  met  au  bout  des 
lignes  non  pleines , et  dans  les  endroits  d’une  page  où  l’on 
véut  conserver  du  blanc. 

Les  quadratins  , plus  petits  , sont  qnarrés  étant  vus  de 
bout  : on  les  met  au  commencement  des  alinéa. 

Les  demi-quadratins  ont  la  moitié  de  l’épaisseur  des  qua- 
dratiiis  'et  l’épaisseur  juste  d’un  chiffre  : on  les  emploie 
principalement  pour  les  opérations  d’arithmétique. 

Les  espaces  sont  des  pièces  encore  moins  épaisses  : elles 
sei’vent  à séparer  les  mots. 

Ces  quatre  pièces  sont  beaucoup  moins  hautes  que  les  ca- 
ractères , afin  que  , n’étant  point  atteintes  par  l’encre  , elles 
ne  marquent  point  sur  le  papier  ; car  ce  sont  les  reliefs  qui , 
au  moyen  de  l’encre  et  de  la  pression  , laissent  sur  le  papier 
l’empreinte  de  la  lettre  ; les  creux  forment  les  blancs  : c’est 
le  contraire  dans  l’impression  en  taille-douce. 

Tous  ces  parallélipipedes , étant  supposés  debout  ( situa- 
tion qu’on  leur  donne  lorsqu’on  les  emploie  ) , ont  les  trois 
dimensions  géométriques  langueur  , largeur  , et  profondeur , 
nommées  en  imprimerie  Corps  , Epaisseur , et  Hauteur. 

Le  Corps  est  la  distance  qui  se  trouve  dans  l’intervalle  pris 
entre  deux  lignes  depuis  le  dessus  des  lettres  de  la  première 
ligne  jusqu’au-dessus  pareillement  des  lettres  de  la  seconde 
ligne.  Celles  qui  ont  tête  et  queue,  comme  ff,  occupent 
tout  le  corps  : les  autres , comme  les  voyelles  et  les  lettres 
«ans  tête  ni  queue , n’en  occupent  qu’un  peu  plus  du  tier*  j 
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le  blanc  est  partagé  à-peu-près  également  dessus  et  dessous. 
Exemple  des  quatre  especes  de  lettres , plaiftr.- 

UEpaiffeur  est  la  düicrence  entre  les  lettres  minces  et 
celles  qui  le  sont  moins.  Lï  est  plus  mince  que  \’m. 

Ces  deux  dimensions  varient  selon  la  grosseur  du  carac- 
tère ; le  Gros-Romain  a plus  de  corps  et  à'epaijjeur  que  le 
Petit-Romain  : mais  la  troisième  est  invariable. 

La  Hauteur  est  la  distance  prise  du  pied  de  la  lettre  jusqu’à 
J'œil  : elle  est  fixée  par  les  Reglements  à dix  lignes  et 
demie.  Les  quadrats  , quadratins , espaces  , etc.  sont  beau- 
coup moins  hauts , comme  nous  l’avons  dit. 

On  a donné  des  noms  aux  diSérents  corps  de  caractères 
pour  les  distinguer  et  les  désigner. 

Voici  la  liste  de  ceux  qui  sont  le  plus  en  usage,  avec  des 
cbififi'cs  qui  marquent  la  gradation  des  corps. 


La  Noinpareille 6 

La  Mignune 7 

Le  Petit-Texte 8 

La  Gaillarde g 

Le  Petit-Romain 10 

La  Pliilosophie 1 1 

Le  Cicéro 12 

Le  Saint-Augustin  . . . . i4 

Le  Gros-Romain  . . . . ,18 

Le  Petit-Parangon  . . . . ao 

Le  Gros-Parangon  ....  22 

Le  Petit-Canon 28 

Le  Gros-Canon 4o 

L.CS  corps  suivants  sont  presque  inusités. 

La  Perle 4 

La  Parisienne  ou  Sédanolse  . . 5 

Le  Gros-Texte 16 

La  Palestine 24 

Le  Trismégiste 36 

Le  double  Canon  ....  56 


Dans  cette  liste , nous  n’avons  considéré  les  caractères 
que  sous  une  seule  dimension,  c’est-à-dire  selon  leur  corps 
seul  , et  le  chiffre  qui  les  accompagne  indique  suffisam- 
ment que  deux  corps  de  nompareüle  équivalent  à un  coips 
de  cicéro,  parce  que  2 fois  6 équivalent  à 12,  etc.  Donnons 
actuellement  des  exemples  de  la  grosseur  des  caractères  et 
du  volume  qu’ils  occupent  selon  leur  corps  et  leur  épaisseur  ; 
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pour  cet  effet  nous  composerons  Ir  même  phrase  en 
>•0015  caractères , mais  nous  ne  nous  servirons  que  des  sui- 
vants , qui  sont  les  seuls  usités  pour  l’impression  des  livres. 

nompareiïïe. 

Il  n'y  anroit  point  de  tociété  entre  les  hommes,  s'ils  ne  ponvoient  se  donnée 
les  uns  eux  autres  des  signes  senaihles  de  ce  qu’ils  pensent  et  de  ce  qu'ils  veulent. 

Aîignone. 

Il  n’y  suroît  point  de  société  entre  les  hommes , s'ils  ne  pouroienl 
se  donner  les  uns  aux  autres  des  signes  sensibles  de  ce  qu'ils  pen- 
sent et  de  ce  qu'ils  veulent. 

Petil-Textf. 

• II  n’y  auroit  point  de  société  entre  les  hommes  , s’ils  ne  pou- 
voient  se  donner  les  uns  aux  autres  des  signes  sensibles  de  ce 
qu’ils  pensent  et  de  ce  qu’ils  veulent. 

Gaillarde. 

Il  n’y  auroit  point  de  société  entre  les  liommes , s’ils  ne 
ponvoient  se  donner  les  uns  aux  autres  des  signes  sensibles 
detCc  qu’ils  pensent  et  de  ce  qu’ils  veulent. 

Petit-Romain. 

' Il  n’y  auroit  point  de  société  entre  les  hommes  , s’ils 
ne  ponvoient  se  donner  les  uns  aux  autres  des  signes 
sensibles  de  ce  qu’ils  pensent  et  de  ce  qu’ils  veulent. 

Philosophie. 

Il  n’y  auroit  point  de  société  entre  les  hommes  , 
s’ils  ne  pouvoient  se  donner  les  uns  aux  autres 
des  signes  sensibles  de  ce  qu’ils  pensent  et  de  c« 
qu’ils  veulent. 

Cicéro. 

Il  n’y  auroit  point  de  société  entre  les  hom- 
mes , s’ils  ne  pouvoient  se  donner  les  uns  aux 
autres  des  signes  sensibles  de  ce  qu’ils  pensent 
et  de  ce  qu’ils  veulent. 

Saint-Augustin. 

Il  n’y  auroit  point  de  société  entre  les 
hommes,  s’ils  ne  pouvoient  se  donner  les 
uns  aux  autres  des  signes  sensibles  de  ce 
qu’ils  pensent  et  de  ce  qu’ils  veulent. 
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Gros-Romain. 

Il  n’y  auroit  point  de  société  entre 
les  hommes  , s’ils  ne  pouvoient  se  ' 
donner  les  uns  aux  autres  des  signes 
sensibles  de  ce  qu’ils  pensent  et  de 
ce  qu’ils  veulent. 

Petit-Parangon. 

Il  de  société 

entre . les  hommes  , s’ils  ne 
pouvoient  se  donner  les  uns 
aux  autres  des  signes  sensi- 
bles de  ce  qu’ils  pensent  et 
de  ce  qu’ils  veulent. 

Gros-Parangon. 

Il  n’y  au  roi  t point  de  so- 
ciété entre  les  hommes, 
s’ils  ne  pouvoient  se  don- 
ner les  uns  aux  autres 
des  signes  sensibles  de  ce 
qu’ils  pensent  et  de  ce 
qu’ils  veulent. 
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D’après  ces  exemples , essayons  de  faire  connoîlre  , par 
des  chiffres  , la  correspondance  des  caractères  en  les  consi- 
rlérant  conjointement  sous  leurs  deux  dimensions  sujettes  è 
variation  , c’est-à-dire  selon  leur  corps  et  leur  épaisseur 
pris  ensemble  : par  ce  moyen  on  pourra  savoir  à-peu-près 
combien  une  feuille,  composée  en  petit  caractère  , fera  de 
feuilles  composées  en  plus  gros  caractère , ou  vice  versâ. 
Nous  aurions  désiré,  pour  plus  d’une  raison  , de  ne  prendre 
que  la  quart  du  chiffre  indicateur  de  la  correspondance  des 
caractères , mais  nous  avons  préféré  d’éviter  les  fractions  , 
qui  auroient  empêché  de  saisir  facilement  cette  correspond 


uonce. 

La  Nompareille  . . 

. . . 100 

La  Mignone  . . . 

...  75 

Le  Petit-Texte  . . 

...  64 

La  Gaillarde  . . . 

. . . 5o 

Le  Petit-Romain  . ’ . 

. . . 4o 

La  Philosophie  . . 

. . . 3s 

Le  Cicéro  .... 

. . 28 

Le  Saint-Augustin 

. . . 20 

Le  Gros-Romain  . 

. . . i4 

Le  Petit-Parangon 

. . . 10 

Le  Gros-Parangon  . 

...  8 

On  voit  par  ce  tableau  que  le  petit-romain  est  au  S.  Au- 
gustin comme  4o  est  à 20  , c’est-à-dire  que  la  matière  d'une 
feuille  composée  en  petit-romain  feroit  environ  deux  feuillet 
si  on  la  composoit  en  S.  Augustin , et  quatre  feuilles  en 
petit-parangon , etc.  Nous  disons  environ , parce  que  quoi- 
que nous  supposions  qu’on  emploie  la  même  justification, 
c’est-à-dire  la  même  longueur  de  ligne  , on  n’a  pas  tou- 

Iours  la  liberté  de  donner  la  même  longueur  aux  pages,  par 
a raison  qu’on  ne  peut  diviser  un  corps  de  caractère , et 
que  la  page  doit  être  nécessairement  ou  plus  longue  ou  plus 
courte , 81  un  certain  nombre  de  lignes  ne  fait  pas  juste  la 
longueur  désirée  pour  la  page  : secondement  les  corps  ne 
, «ont  pas  exactement  de  même  force  dans  toutes  les  impri- 
meries ; le  corps  de  cicéro,  par  exemple  , d’une  Imprimerie 
«St  ou  plus  fort  ou  plus  foible  que  le  corps  de  cicéro  d’une 
autre  imprimerie  : troisièmement  les  fondeurs  donnent  à 
chaque  lettre  plus  ou  moins  d’épaisseur , selon  qu’il  leur 
plaît  ; de  sorte  que  de  deux  fontes  de  cicéro , par  exemple  , 
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«orties  des  mains  du  meme  fondeur  , l’une  portera  43  i 
dans  une  juslilicatlon  donnée,  tandis  que  l’autre  n’en  por- 
tera que  4o  • quatrièmement  les  mots  sont  souvent  , et 
même  nécessairement , plus  espaciés  dans  une  composition 
que  dar»s  l’autre  : ainsi  ces  diverses  causes  peuvent  occa- 
sionner une  difféi'ence' assez  considérable  dans  la  correspon- 
dance que  nous  avons  cherché  à établir. 

Les  caractères  que  l’on  nomme  p-os-œil,  sont  ceux  dont 
X'æll , ou  contour  des  lettres  , fondu  sur  un  des  corps  ci- 
dessus , a plus  de  grosseur  que  n’en  a ordinairement  l’œil 
de  ce  corps.  Les  lettres  à queue  , comme  les  p , les  g- , etc. 
l’ont  très-courte  dans-ces  sortes  de  caractères  ; et  il  y a très- 

f)cu  de  blanc  entre  les  lignes  ; ce  qui  n’en  facilite  pas  la 
ecture. 

Les  lettres  de  deux  points , ou  lettres  initiales  , que  l’on 
nonune  aussi  letties  grises  parce  qu’elles  sont  ornées , sont  de 

Eandes  lettres  majuscules  qui , occupant  tout  le  corps  sur 
juel  elles  sont  fondues,  n’ont  aucun  blanc  dessus  ni  des- 
sous. Ce  sont  ces  lettres  que  l’on  met  au  commencement 
du  discours , et  des  grandes  divisions  de  l’ouvrage  qu’on 
imprime.  Autrefois  on  plaqpit  ces  lettres  initiales , de  ma- 
niei’c  que  leur  tête  répondoit  k la  première  ligne  , et  leur 
queue  ü la  seconde  ligne.  On  en  employoit  aussi  de  trois 
points  et  même  de  quatre  : alors  le  bas  de  ces  lettres  dispro- 

fiortionnées  dcscendoit  jusqu’à  la  troisième  ou  quatrième 
igné.  Depuis  peu  on  a reconnu  le  mauvais  effet  de  cette 

Irosition  ; et , dans  les  bonnes  imprimeries  , on  leur  donne 
a 'situation  naturelle , en  les  relevant  de  maniéré  qu’elles 
s’alignent  par  le  pied  avec  les  lettres  du  mol  dont  elles  font 
partie. 

Les  caractères  ordinaires  , appelés  romains  , ou  lettres 
rondes , ont  des  italiques  fondues  sur  leur  corps.  Ces  lettres , 
eomme  on  peut  le  reniart^uer  dans  ce  •mot  ( italique  ) , sont 
des  caractères  plus  couches  que  les  lettres  rondes.  On  s’en 
sei’t  pour  distinguer  les  titres , les  citations  , et  certains 
passages , mais  lorsqu’ils  sont  courts  , parce  que  Vitaliqua 
donne  à une  page  un  ton  de  noir  désagréable  à la  vue. 

Après  avoir  donné  quelques  notions  de  la  casse  et  des 
différents  caractères , sur  lesquels  nous  nous  sommes  peut- 
être  un  peu  trop  étendus , essayons  de  faire  comprendre  lc4 
diverses  operations  du  composileiur. 
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De  la  Composition.  ' 

Le  compositeur , debout  vers  le  milieu  de  sa  casse , com- 
mence par  mettre  sur  le  visorium  ( espece  de  petit  chevalet 
composé  d’une  seule  planche  mince  et  étroite , terminée 
par  une  pointe  qu’il  place  dans  un  trou  pratiqué  à cet  effet 
dans  la  bordure  de  la  casse  ) , quelques  feuillets  de  copie  ou 
de  manuscrit , qu’il  y retient  par  le  moyen  de  deux  mordants , 
qui  sont  de  petites  tringles  de  bois , quarrées  et  refendues 
en  chappe. 

L’ouvrier  prend  ensuite  de  la  main  gauche  son  composteur , 

3ul  est  une  lame  de  fer  ou  ce  cuivre  , coudée  en  équerre 
ans  toute  sa  longueur , et  terminée  d’un  bout  par  un  talon 
fixe  : un  semblable  talon  est  attaché  à une  coulisse  qui  s’a- 
vance ou  se  recule  sur  cette  lame  suivant  la  justification , 
c est- à-dire  suivant  la  longueur  qu’on  veut  donner  aux 
lignes.  Une  vis  serrée  fortement  arrête  celte  coulisse  sur  le 
composteur  d’une  maniéré  invariable.  C’est  entre  ces  deux 
talons , et  sur  le  rebord  formé  par  le  coude  longitudinal 
do  la  lame , que  le  compositeur  place  les  lettres  qu’il  leve 
les  unes  après  les  autres,  en  les  prenant  par  la  tête,  et  HxanC 
la  vue  sur  le  cran , qui  est  une  espece  de  petit  sillon  tracé  sur 
le  corps  et  vers  le  pied  du  caractère,  qui  lui  indique  le  sens 
de  la  lettre.  Il  continue  à lever  les  lettres  en  lisant  environ 
une  demi-phrase  de  sa  copie  , et  ayant  attention  de  séparer 
les  mots , à mesure  qu’il  les  forme , par  une  forte  espace  ou 
p.sr  deux  minces , jusqu’à  ce  que  la  deniiero  lettre  levée , 
formant  la  lin  d’un  mot  ou  d'une  syllabe  , soit  près  du 
talon  fixe.  Alors  il  justifie  sa  ligne  , c’est-à-dire  qu’il  espacie 
plus  ou  moins , mais  le  plus  également  possible  , les  mots 
qui  sont  entrés  dans  le  composteur  , de  maniéré  que  la  ligne 
soit  un  peu  pressée  entre  les  deux  talons.  Il  prend  ensuite 
une  petite  réglé  de  bois , nommé  réglette , qu’il  place  sur 
cette  ligne  aün  d’éviter  quelle  ne  se  rompe  entre  ses  doigts 
lorsqu’il  l’enleve  de  dedans  le  composteur  pour  la  porter 
sur  la  galée.  Il  répété  la  même  opération  sur  les  lignes  sui- 
vantes , qu’il  justifie  de  même , et  qu’il  porte  dàns  la  galéo 
à la  suite  des  lignes  précédemment  faites. 

La  galée  est  une  planche  en  quarré  long , plus  grande 
-que  la  page  que  l’on  y dépose  , bordée  en  dessus  des  trois 
côtés  par  un  rebord  qui  soutient  les  lignes  que  l’on  y porte , 
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et  plus  has  que  les  quadrats.  l,a  galée  se  place  sur  le  liant 
de  casse  à droite , où  deux  chevilles  qui  sont  en  dessous 
l’arrêtent  sur  les  casselins , de  peur  quelle  ne  glisse  en 
suivant  la  pente  de  la  casse.  Dans  les  gedées  qui  servent 
pour  les  grands  formats  , tels  que  les  et  in-folio  , on 

inséré  entre  les  rebords  et  sur  le  fond  de  la  galée  une  cou- 
lisse , qui  est  une  volige  de  chêne  , de  la  grandeiu:  juste  du 
corps  de  la  galée , et  terminée  par  un  manche  du  côté  op- 
posé à son  entrée.  Gîtte  coulisse  donne  une  grande  facilité 

tiour  prendre  la  page  qu’on  y a assemblée  ligne  à ligne , 
orsqu’elle  est  d’un  volume  trop  grand  pour  être  soutenue 
par  la  main  seule.  > 

Quand  le  nombre  des  lignes  çsl  complet  pour  former  une 
page , le  compositeur  la  lie  en  l’entoiuant  d’une  ficelle  par 
dessus  les  bords  de  la  galée  ; il  soulevé  ensuite  de  la  main 
gauche  cette  galée  presque  perpendiculairement , enleve  de  , 
la  main  droite  la  page  qu’il  pose  sur  un  porte-page  ( c’est 
une  feuille  de  papier  pliée  en  trois  ou  quatre  doubles  ) , et 
la  place  sous  son  rang  de  casse.  S’il  se  sert  d’une  galée  à cou- 
lisse, après  avoir  lié  sa  page,  il  la  tire  avec  la  coulisse  qui  la 
soutient , place  l’une  et  l’autre  sous  son  rang  ; et , remettant 
une  autre  coulisse  dans  la  galée , il  continue  à former  des 
pages  jusqu’à  ce  qu’il  en  ait  suffisamment  pour  completter 
une  feuille , c’est-à-dire  quatre  pour  le  format  in-folio,  huit 
pour  l’jn-4“ , seize  pour  l’tn-8°  , vingt-quatre  pour  l’i/r-ia,  etc. 

En  posant  les  pages  sous  son  rang  le  compositeur  obsei-ve 
de  laisser  seule  la  première  page  de  chaque  feuille , et  d’ac- 
coupler constamment  les  suivantes  deux  à deux,  en  posant 
la  troisième  page  sur  la  seconde  , la  cinquième  sur  la  qua- 
trième, et  ainsi  des  autres,  jusqu’à  la  derniere  page  de  la 
feuille  qui  doit  rester  non  accouplée  comme  la  première. 

G;t  ordre  est  essentiel  pour  qu’il  évite  les  transpositions  de* 
pages  lors  de  l’imposition  dont  nous  allons  parier. 

De  l'Imposition. 

L’ouvrier , après  avoir  composé  une  feuille , doit  \'im- 
poser , c’est-à-dire  placer  les  pages  dans  l’ordre  qui  leur 
convient  , les  entourer  de  diîlérentes  pièces  de  bois  qui 
formeront  la  marge  de  ces  pages  , et  serrer  fortement  le 
tout  dans  un  châssis  de  1èr.  Voici  la  maniéré  d’opérer. 

Il  prend  de  dessous  son  rang  la  première  et  la  derniere  des 
pages  de  sa  feuille  et  les  porte  sur  le  marbre,  qui  est  une 
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dalle  de  pierre  de  liais  trcs-unie , montre  sur  une  tabla 
haute  de  deux  pieds  neuf  à dix  pouces  : il  les  y place  Tune 
à côté  de  l’autre  en  retirant  les  porte-pages  ou  les  coulisses  qui 
étoieni  dessous  ; il  retourne  ensuite  à son  rang , où  , lais- 
sant la  seconde  et  la  troisième  pages  qu’il  y a placées  l’une 
sur  l’autre , comme  on  l'a  dit  lors  de  la  composition  , il 
prend  les  deux  suivantes  , c’est-à-dire  la  quatrième  cl  la 
cinquième  , qu’il  range  pareillement  sur  le  marbre  dans 
l’ordre  qui  convient  à chaque  format.  11  laisse  ainsi  alter- 
nativement deux  pages  , et  prend  les  deux  suivantes  , jus- 
qu’à ce  qu’il  ait  porté  sur  le  marbre  la  moitié  du  nombre 
total  des  pages  pour  faire  la  première  forme.  La  seconde 
forme  s’impose  avec  les  pages  restées  sous  le  rang  et  prises 
pareillement  deux  à deux.  Ces  deux  formes  font  la  feuille 
complette. 

Si  le  compositeur  a le  moindre  soupçon  d’avoir  trans- 
posé quelque  page,  il  vérifie , en  suivant  l’ordre  des  chiffres 
qui  sont  au  haut  des  pages , si  chacune  est  dans  l’ordre 
qui  lui  convient  ; ordre  qu’il  sait  par  habitude , et  dont  on 
prendra  facilement  connoissance  si  l’on  veut  se  donner  la 
peine  de  plier  une  feuille  de  papier  blanc  en  deux  , puis  en 
quatre  sans  la  couper , et  de  coter  le  premier  feuillet  i , 
son  verso  2 , le  second  feuillet  3 , son  verso  4>  et  ainsi  de 
suite  jusqu’au  verso  du  quatrième  feuillet  qui  se  trouvera 
coté  8.  En  déployant  cette  feuille  on  aura  un  patron  d’im- 
position ; et  la  plaçant  de  maniéré  que  le  chiffre  i se  trouve 
en  dessous  et  à gauche  , on  reconnoîtra  que  la  i.ere  page 
doit  être  placée  devant  soi  à gauche  afin  qu’elle  vienne  à 
droite  lors  de  l’impression , et  que  la  8 doit  être  placée  à 
côté  de  la  la  i et  à droite  ; que  la  4 doit  être  tête  à tète  avec 
la  I et  à côté  de  la  5 qui  se  trouvera  tête  à tête  avec 
la  8 : on  aura  ainsi  l’ordre  des  pages  pour  la  première  forme 
d’un  in-4.'’  : cette  forme  se  nomme  côté  de  première,  parce 
qu’elle  contient  la  i.ere  page.  Pour  les  quatre  autres  pages  ^ 
qui  doivent  faire  la  seconde  forme  , nommée  côté  de  se- 
conde ou.  de  2.  et  5 , en  retournant  la  feuille  de  papier  de 
gauche  à droite , on  verra  que  la  page  2 doit  être  placée 
devant  sol  à droite  et  à côté  de  la  7 qui  sera  par  conséquent 
à gauche  , et  que  la  3 doit  être  être  tête  à tête  avec  la  2 et 
à côté  de  la  6 qui  se  trouvera  ainsi  tête  à tête  avec  la  7. 

L’imposition  peut  aussi  se  vérifier  en  additionnant  les 
chiffres  de  deux  pages  qui  sont  côte  à côte  : si  la  somme  est 
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rgale  à celle  que  donnent  les  cliifTres  de  la  première  et  de 
la  dernlere  page  , l’imposition  est  juste.  Prenons  pour 
exemple  le  format  in-4“.  Les  pages  i et  8 sont  côte  à cote, 
et  ces  deux  nombres  font  g ; les  pages  2 et  7 devant  être 
côte  i côte  , ces  deux  nombres  font  également  g : il  doit  en 
être  ainsi  des  pages  prises  deux  à deux  et  côte  à côte  dans 
toutes  les  impositions. 

On  parviendra  à connoître  l’ordre  des  pages  pour  l’im- 
position in-8’’,  si , après  avoir  plié  une  feuille  de  papier  en 
huit , on  cote  les  huit  feuillets  et  leur  verso  comme  on  a 
coté  ceux  de  l’in-4°.  En  dt'ployant  la  feuille  comme  ci- 
devant  , qn  trouvera  facilement  la  place  de  chaque  page. 

L’imposition  in- 12  est  plus  compliquée  : cependant  des 
24  pages  qui  entrent  dans  ce  format , les  deux  tiers , c’est-à- 
dire  les  8 premières  et  les  S dernieres,  s’imposent  comme 
l’in-8“;  à l’égard  des  8 pages  formant  l’autre  tiers,  et  qui 
doivent  s'insérer  entre  les  16  autres,  on  les  impose  comme 
l’in-4° , à la  différence  que  ces  8 pages  doivent  être  placées 
les  unes  à côté  des  autres  sur  la  même  ligne  , et  non  tête  à 
tête  et  sur  deux  lignes.  Pour  donner  connoissance  de  l’im- 
position in-i2  , essayons  de  faire  plier  une  feuille  en  12 
parties  , nous  coterons  ensuite  les  pages  , et  cette  feuille 
servira  de  patron  pour  Imposer  ce  format. 

On  étendra  en  son  entier  une  feuille  de  papier  blanc  , en 
plaçant  devant  soi  la  bordure  d’un  des  grands  côtés  : on 
portera  cette  bordure  , qui  est  devant  soi , sur  l’autre  grande 
Bordure  pour  plier  cette  feuille  en  deux  dans  sa  longueur. 
11  faut  actuellement  plier  en  travers  cette  longueur  en  trois 
parties  égales  : on  prendra  pour  cet  effet  le  bout  à droite 
de  cette  longueur  pour  la  plier  au  premier  tiers  ( 1 ) , et  on 
appuiera  sur  le  pli  pour  le  reconnoitre  : on  dépl’iera  ensuite 
ce  premier  tiers  en  l’étendant  comme  il  étoit  avant  ce  pli  ; 
puis  prenant  de  la  main  droite  ce  pli  même  on  le  portera 

(1)  Ce  premier  tiers , qui  doit  contenir  les  8 pages  du  milieu 
de  la  feuille,  c'est-à-dire  depuis  la  page  $ inclusivement  jusques  et 
y compris  la  id  , et  qui  s’insère  entre  les  8 premières  et  les  8 der- 
nières pages  du  grand  carton,  se  nomme  périr  eu  non , ou  carren 
d’tn-haur.  Lorsqu’on  plie  une  feuille  in- ta  imprimée,  on  sépara 
ce  petit  carton  du  reste  de  la  feuille  en  le  coupant  dans  le  pli. 
On  ne  te  fait  pas  couper  ici  parce  qu’on  a besoin  de  la  feuille  dans 
son  entier  pour  faire  connoître  l’ordre  des  pages  ; on  s’est  contenté 
de  le  faire  dépasser,  pour  la  tirer'  hors  du  grand  carton  comme  s'il 
tn  étoit  séparé. 
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à gauche  jusqu’à  l'autre  bout  de  la  longueur  , en  faisant 
dépasser  le  premier  tiers , et  le  considérant  comme  s’il  avoit 
été  séparé  du  reste  de  la  feuille.  11  ne  s'agit  plus  à présent 
que  de  plier  le  tout  en  deux , mais  dans  sa  longueur , en 
ramenant  vers  soi  les  bordures  longitudinales  sur  les  dos 
formés  par  le  premier  pli  en  longueur.  On  aura  ainsi  le 
grand  carton  de  1 6 pages  , auquel  le  petit  carton  de  8 pages 
servira  comme  de  queue. 

Pour  coter  les  12  feuillets  , on  commencera  par  ceux  de 
la  bordure  qui  doivent  toujours  se  trouver  en  dessus  dans 
tous  les  cahiers.  Le  premier  feuillet  du  grànd  carton  sera 
«Oté  I ; et  afin  de  reconnoître  le  premier  feuillet,  du  petit 
carton  qui  est  à la  queue  du  grand , on  le  cotera  tout  de 
suite  9.  Remontons  au  grand  carton  : le  premier  feuillet 
étant  déjà  colé  i , son  verso  sera  coté  2;  le  second  feuillet  3, 
son  verso  4 î le  troisième  feuillet  5 , son  verso  6 ; le  qua- 
trième feuillet  7 , son  verso  8.  Descendons  au  petit  carton  ; 
son  premier  feuillet  étant  coté  g , son  verso  sera  coté  1 o ; 
le  second  feuillet  n , et  enfin  son  verso  1 2.  Quand  on  aura 
ainsi  coté  les  1 2 pages  extérieures  ou  de  bordure , on  co- 
tera facilement  les  12  pages  intérieures , en  déployant  la 
feuille  en  son  entier , si  l’on  se  rappelle  que  la  somme  des 
chiffres  réunis  de  deux  pages  côte  à côte  est  égale  à la  somme 
des  chiffres  réunis  de  la  première  et  de  la  dernicre  page 
d’une  feuille.  Dans  l’imposition  in-12  les  chiffres  1 de  la 
première  page  et  24  de  la  derniere  , font  nS  ; par  consé- 
quent la  page  côte  à côte  de  la  4 doit  être  cotée  21 , celle 
côte  à côte  de  la  5 doit  être  cotée  20  , etc. 

Lorsque  les  24  pages  seront  cotées , on  se  sera  fait  un 
modèle  pour  l’imposition  in-12.  En  déployant  cette  feuille 
et  la  plaçant  de  maniéré  que  le  chiffVe  1 se  trouve  devant 
sol  en  dessous  et  à gauche  , on  reconnoîtra  que  la  page  i 
doit  être  à gauche  devant  sol  ; que  la  4 être  à l’op- 
posé à droite  , et  la  5 tête  à tête  avec  la  4i  4“®  8 doit 

être  à gauche , à l’opposé  de  la  5 , tête  à tête  avec  la  i , 
et  que  la  g doit  être  à l’angle  oppost'  à celui  de  la  i , et  au 
pied  de  la  5 , etc.  Pour  imposer  la  seconde  forme  nommée 
côte  de  2 et  3 , on  retournera  le  modèle  de  gauche  à droite  , 
de  maniéré  que  le  chiffre  2 se  trouve  devant  sol  en  dessous 
et  à droite  ; on  verra  que  la  2 doit  être  à droite  devant  soi , 
et  la  .3  à l’opposé  et  à gauche , etc.  On  reconnoîtra  ainsi 
facilement  la  place  des  2^  pages  pour  l'imposition  irt-»2. 

Dans 
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Dans  toutes  les  impositions  , l’ordre  des  pages  de  la  se- 
conde foi  nie  est  inverse  de  l’ordre  des  pages  de  la  preojiero 
forme  ; c’est-à-dire  que  si  dans  la  première  forme  on  va 
d’abord  de  gauche  à droite  , puis  de  droite  à gauche , etc. 
dans  la  seconde  forme , on  doit  aller  d’abord  de  droite  à 
gauclie , puis  de  gauche  à droite  , atin  que  les  pages  puissent 
se  rencontrer  les  unes  sur  les  autres. 


Les  autres  impositions  qui  divisent  une  feuille  en  un  plus 

frand  nombre  de  feuillets,  comme  l’in^iG,  l’in-i8, 
in-24>  sont  les  mêmes  que  celles  ci-dessus,  mais  répétées 
une  ou  plusieurs  fois  dans  la  même  feuille. 

Lorsque  les  pages  d’une  forme  sont  placées  sur  le  marbre 
dans  l’ordre  qui  convient  à chaque  format , il  faut  ne  faire 
qu’un  tout  de  ces  diverses  pages , qui  cependant  doivent 
être  isolées  et  ne  pas  se  loucher  : pour  cela  le  compositeur 

firend  un  châssis  formé  en  quarré  long  par  quatre  barres  de 
er , et  divisé  au  milieu  par  une  cinquième  barre  parallèle  k 
la  largeur  : dans  les  châssis  pour  le  format  in- 1 a , celte  barre 
est  longitudinale  ou  parallèle  à la  longueur  : ceux  qu’on  em- 
ploie pour  les  placards,  les  affiches  , etc.  n’ont  point  de  barre 
au  milieu  ; on  les  nomme  remettes.  Il  entoure  avec  ce  châssis 


les  pages  d’une  forme,  et  remplit  l’intervalle  qui  doit  se  trou- 
ver entre  elles  par  des  pièces  de  bois  qui  formeront  les  mar- 
ges en  tous  sens  ; ces  bois  s’appellent  gamitwe.  La  garniture 
est  terminée  par  les  biseaux,  qui  sont  d’autres  pièces  de  bois 
un  peu  moins  longues  que  les  barres  du  châssis,  et,  comme 
le  fait  entendre  leur  nom  , plus  fortes  par  un  bout  que  par 
l’autre.  C’est  entre  ^les  biseaux  et  les  barres  du  châssis  que  se 
mettent  encore  d’autres  pièces  de  bois  beaucoup  plus  courtes, 
taillées  aussi  en  biseau  , nommées  les  coins  , qu’il  citasse  à 
coups  de  marteau  , à l’aide  d’un  cognoir  ou  décognoir  , qui 
est  un  véritable  coin  de  bois.  Avant  que  de  chasser  les  coins 
avec  le  marteau  pour  serrer  la  forme  , il  passe  dessus  le  ta- 
quoir  ; c’est  une  planchette  à-peu-près  de  la  grandeur  de  ce 
volume,  d’un  bols  tendre  pour  ne  point  endommager  l’œil 
de  la  lettre  , et  sur  laquelle  il  frappe  à petits  coups  de  mar- 
teau , afin  de  baisser  les  lettres  qui  pourrolent  se  trouver 
plus  élevées  que  les  autres,  et  d’établir  entre  elles  un  niveau 


parfait.  Lorsque  la  forme  est  entièrement  serrée , il  la 
sonde  en  la  soulevant  un  peu  à diverses  reprises , pour  exa- 
miner s’il  n'y  a rien  qui  puisse  tomber;  puis  la  leve  perpeo- 
diculairement  sur  le  m^bre , et  en  celte  situation  la  porte 
Tome  II,  Il 
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ji  la  presse  aux  épreuves  pour  en  tirer  une  première  épreui/k 
que  le  Prote  lit , et  sur  la  marge  de  laquelle  il  marque  leA 
mots  passés  ou  doublés  , les  lettres  mises  les  unes  pour  les 
autres  que  l’on  nomme  coquiUes , etc.  Voyez  PI.  II. 

De  la  Correction. 

Quand  le  compositeur  a reçu  du  Prote  , ou  de  tout  autre 
Correcteur , l’épreu\’e  où  les  l'autes  sont  indiquées  sur  les 
mai-ges , il  faut  qu’il  la  corrige  ; pour  cela  il  couche  les 
deux  formes  horizonlalemenl  sur  le  marbre , desserre  les 
coins  pour  rendre  aux  lettres  leur  mobilité  , puis  avec  la 
pointe  ( petit  poinçon  d’acier)  il  enleve  les  lettres  fautives 
pour  leur  substituer  celles  qui  conviennent;  ensuite  ilpresso 
latéralement  avec  le  doigt  la  ligne  dans  laquelle  il  a fait  quel- 
que cori'ection,  pour  jiigei’  si  elle  est  justifiée  , c’est-à-dire 
\ si  elle  est  plus  longue  ou  plus  courte  que  celles  de  dessus  et 
de  dessous.  Si  cela  étoit , il  cbangeroit  quelques  espaces  et 
en  substituoroit  de  plus  épaisses  ou  de  plus  minces  suivant  le  . 
besoin.  A l’égard  des  mots  oubliés  ou  ajoutés  , il  est  obligé 
pour  leur  faire  place  de  retiier  les  deux  ou  trois  dernier* 
mots 'plus  ou  moins  de  la  ligne  , pour  les  faire  entrer  au 
commencement  de  la  suivante , et  a'uasi  de  suite  jusqu’à 
l’alinéa  : ce  qui  s’appelle  remanier. 

Lorsque  les  deux  formes  sont  corrigées , il  les  serre 
comme  il  a fait  en  imposant,  et  il  les  rejx>rte  à la  presse 
aux  épreuves  où  l’on  en  fait  une  seconde  qui  s’envoie  à 
l’Auteur  ou  à l’Editeur  de  l’ouvrage.  Les  corrections  ou  le» 
«bangeinens  qu’on  y fait , s’exécutent  cpmme  nous  venons 
«le  le  dire  en  parlant  de  la  correction  de  la  première  épi’euve 

De  la  Distribution. 

Un  des  avantages  de  l’invention  des  caractères  de  fonte , 
c’est  de  pouvoir  , avec  cinq  ou  six  feuilles  de  lettres  envi- 
ron , composer  un  ouvrage  qui  peut  avoir  cent  feuilles.  Mais 
cet  avantage  cesseroit  sans  l’op)érat!on  de  la  distribution  , 
qui  est  l’action  de  replacer  dans  les  casses  les  lettres  qui 
ont  servi  aux  premières  feuilles  d’un  ouvrage  , .iKn  de  les 
employer  de  nouveau  à la  composition  des  feuilles  sui- 
vantes. Voici  comme  cette  distribution  se  fait.  Sitôt  que  la 
feuille  aura  été  lavée  par  l’ouvrier  imprimeur  dans  une 
dissolution  de  potasse  pour  enlever  l’encre  de  dessus  l’œii 
de  la  lettre  , le  compositeur  doit  coucher  chaque  forme  su* 
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deux  aïs  qn!  Tonnent  ensemble  la  grandeur  du  cbassis  ; il 
dcssei'j'e  les  coins  , jette  de  l’eau  dessus  avec  une  (éponge  , 

«Il  remuant  les  lettres  avec  les  doigts  afin  que  l’eau  puisse 

Easser  à travers.  11  ôte  ensuite  le  châssis , met  à pîirt  les 
ois  de  la  garniture  , et  prend  une  certaine  quantité  de  li- 
gnes avec  une  réglette  qu  il  pose  sur  les  deux  derniers  doigts 
de  la  main  gauclie,  le  pouce  soutenant  le  côté , et  les  deux 
autres  doigts  le  derrière  de  cette  poignée  : ensuite  avec 
deux  doigts  et  le  pouce  de  la  main  droite , il  prend  un 
ou  deux  mots , les  lit  et  les  distribue  lettre  k letti'e  dans 
chaque  cassetin,  en  faisant  attention  à l’orthographe  et  aux 
mots  en  italiques  , de  crainte  de  les  mêler  avec  le  romain  i 
même  attention  pour  les  titres  courants , les  sommaires 
marginaux  et  les  notes  , s’il  y en  a , qu’il  doit  avoir  séparés 
pour  les  distribuer  dans  leuis  ca^es  propres.  Celte  opé- 
ration se  fait  ordinairement  le  soir , afin  que  la  lettre  ait 
le  temps  de  sc'cher  pendant  la  nuit. 

Ici  se  bornent  les  fonctions  de  l’ouvrier  compositeur  y 
voyons  actuellement  celles  de  l’ouvrier  imprimeur. 

Fonctiohs  de  l’Imprimedb. 

Il  ne  suffit  pas  , pour  imprimer , d’avoir  des  caractères 
mobiles  , de  savoir  les  combiner  à volonté  , et  de  faire  de, 
tant  de  pièces  différentes  un  seul  tout , nommé  vulgaire- 
ment planche,  et  en  ternies  d’imprimerie /orme;  il  faut  en- 
core apprêter  le  papier  pour  le  rendre  souple  , préparer  une 
encre  qui  ne  bouclie  point  l’œil  du  caractère  , employer  et 
distribuer  cette  encre  très-également  sur  la  forme,  et  fouler  le 
tout  suffisamment  et  uniformément  ; opérations  qui  consti- 
tuent les  fonctions  de  l’ouvrier  imprimeur , et  dont  nous 
allons  donner  les  détails.  , 

De  V Apprêt  du  papier. 

Le  papier  doit  être  extrêmement  souple  pour  pouvoir 
prendre  exactement  les  «contours  du  relief  des  lettres  , et 
enlever  presque  toute  l’encre  dont  leur  superficie  est  enduite: 
on  lui  donne  cette  souplesse  nécessaire  en  le  trempant.  Pour  < 

cet  effet  l’ouvrier  en  pi'end  une  main  par  le  dos  et  la  passe 
légèrement  dans  l’eau  d’un  baquet  ; il  la  pose  ensuite  sué* 
un  ais  garni  de  quelques  feuilles  de  gros  papier , et  il  en 
ouvre  environ  le  tiers  ou  la  moitié  qu’il  étend  dans  toute  sa 
grandeur,  en  appuyant  sur  le  milieu  pour  .abattre  le  pli  du 
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dos  : il  réitère  la  même  opération  sur  le  reste  de  la  main,  et 
sur  cliacune  de  celles  qu’il  doit  tremper.  Chaque  main  se 
trempe  plus  ou  moins  de  fois , selon  que  le  papier  est  plus 
ou  moins  collé  ; ce  que  l’ouvrier  reconnoît  au  changement 
plus  ou  moins  subit  de  la  couleur  du  papier  dans  leau.  Il 
Couvre  ensuite  son  papier  trempé  d’un  ais  qu’il  charge  d’un 
poids  sulBsant  pour  le  presser  et  lui  communiquer  une  moi- 
teur égale  , sans  qu'il  reste  ancune  partie  d'eau  sur  la  sur- 
face du  papier  ; car  alors  il  refuseroil  de  prendre  l’encre. 
On  parvient  à cette  moiteur  égale  par  le  remaniement  cjui 
se  fait  plusieurs  heures  après,  en  mettant  les  faces  mouillées 
contre  celles  qui  ne  l’ont  pas  été  , et  le  rechargeant  de  nou- 
veau. Les  papiers  collés  demandent  à être  remaniés  plu- 
sieurs fois. 

On  trempe  encore  le  papier  relativement  k la  grosseur 
des  caractères , l’impression  en  petits  caractères  exigeant 
qu’il  soit  plus  trempé  que  l’impression  en  gros  caractères. 
Ordinairement  on  ne  trempe  pas  le  papier  pour  certains 
ouvrages  qui  se  font  en  gros  caractères , comme  billets 
d’enterrement  , et  quelques  autres  : mais  ces  ouvrages  tirés 
à papier  sec  sont  toujours  désagréables  à la  vue,  parce 
qu’il  faut  alors  charger  la  forme  de  beaucoup  d’encre,  ce 
qui  fait  perdre  aux  caractères  toute  leur  précision  , comme 
on  le  remai'que  dans  les  billets  d'enterrement. 

Préparation  de  l'Encre, 

L’encre  d’imprimerie  est  composée  de  noir  de  fumée , 
brojé  avec  de  l’essence  de  térébenthine  et  de  l’huile  de  noix 
ou  de  lin , réduites  par  la  cuisson  en  une  sorte  de  pâte  , k la 
consistance  d’un  sirop  très-épais.  Voyez  i'artide  ËNCRE 
D’Imprimerie. 

L'encre  doit  être  plus  ou  moins  épaisse  , suivant  que  le 
papier  est  plus  ou  moins  collé.  On  donne  plus  de  consis- 
tance à cette  encre  soit  en  faisant  «uire  davantage  l’essence 
de  térébenthine  et  l'huile  de  noix  ou  de  lin  , quon  appelle 
vernis  , soit  en  mêlant  à ce  vernis  une  plus  grande  quantité 
de  noir.  Gitte  consistance  de  l’encre  l’empêche  de  boucher 
l’œil  de  la  lettre  et  d’y  faire  pâté. 

On  se  sert  aussi  d’une  autre  sorte  d’encre  qu’on  nomme 
rosette , c’est  une  encre  louge  , en  usage  principalement 
dans  les  livres  d’église  pour  la  partie  des  rubriques , et 
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DE  LA  CASSE , DES  CARACTERES  D’IMPRIMERIE , etc 

Fig.  7.  Rang  de  deux  casses. 
i.  Casseau  inWrirur. 

а.  Casseau  supérieur. 

S.  Tréteaux. 

Fig.  II.  CARACTERES. 

4.  IjC  mot  pleüsir  , vu  topographiquement. 

5.  Cadrat. 

б.  Cadratin. 

7.  Demi-cadratin. 

ô.  Espaces , de  différentes  épaisseurs. 

a ...  ,b.  Corps  f 

c ...  .d.  Epaisseur  > des  caractères. 
e Hauteur  } 

g.  Visorium, 

g.  a.  Copie. 

g.  b.  Mordants  qui  fixent  la  copie  sur  le  visorium.  ^ 

Fig.  III.  Composteur  et  ses  différentes  parties. 

10.  Composteur  , vu  en  son  entier. 

10. a. Première  coulisse  du  composteur. 

10.  i.  Seconde  coulisse  , qui  se  place  siu*  la  première. 

( C'est  entre  les  talons  de  ces  difjfissês  que  se  composent 
les  sommaires  marginaux  , etc.  ). 

10.  c.  Vis  du  composteur,  et  son  écrou. 

11.  Galée.  1 1 a.  Coulisse  de  la  galée. 

J a.  Pages  composées,  et  placées  deux  à deux  l’une  sur 
l’autre  dans  leur  porte-page. 
i3.  Marbre  sur  son  pied. 
iX  4-  Forme  in-4.°  couchée  sur  le  marbre. 
x4.  a. Forme  in- 12.  debout , et  accouée  contre  le  pied  du 
warbre. 

i5.  Châssis  pour  le  formai  in- 12. 

15.  a.  Châssis  pour  les  rormats  in  folio,  in-4.°,  in-8.°,Ælc. 
ï5.i.  Ramelle  , ou  châssis  pour  les  pl.arards.  • 

16.  Bois  de  la  garniture.  17.  Bizcaux.  18.  Coins. 

19.  Cognoir  ou  décognoir.  20.  Taquoii'.  21.  Marteau. 
22.  PoHile  , pour  corriger, 
si).  Jatte  pleine  de  cadrats. 
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qu'on  emploie  aussi  quelquefois  dans  les  tilres  et  fronlispices. 

Le  verras  de  cette  encre  est  le  même  que  celui  de  l’encre 
noire  ; et  pour  faire  le  rouge  j on  y broie  une  quantité  de 
vermillon  proportionnée  à la  consistance  que  l’on  veut 
donner  à cette  encre.  ' 

L’ouvrier  doit  tous  les  matins  broyer  l’encre  dans  l’enmer  j 
qui  est  une  planche  d’environ  un  pied  en  quarré  avec  trois 
rebords , demi  sur  les  côtés  et  un  par  derrière  : il  se  sert 
pour  cela  du  broyon  , qui  est  une  molette  de  bois  ; puis  il 
repousse  l’encre  avec  la  palette  sur  le  derrière  de  l’encrier , 
n’en  laissant  sur  le  devant  qu’une  très-mince  superficie  qu’il 
broie  toujours  chaque  fois  qu’il  en  prend. 

Emploi  et  distribution  de  l'Encre. 

Pour  employer  cette  encre  si  épaisse  , on  se  sert  de  deux 
balles;  la  balle  est  un  morceau  d'orme  ou  de  noyer,  d’en- 
viron huit  à neuf  pouces  de  diamètre  , creux  et  formé  en 
entonnoir  , au  sommet  duquel  on  cheville  le  manche  qui 
sert  à la  tenir.  L’ouvrier  en  remplit  le  creux  d’iuie  quantité 
sulHsante  de  laine  qu’il  a soin  de  corder  de  temps  en  temps 
pour  lui  rendre  son  élasticité  , et  qu’il  recouvre  de  deux 
cuirs  cru^  de  mouton,  ramoitis  dans  l’eau  et  roulés  sous  les 
pieds  pour  les  corroyer.  Le  cuir  de  dessous,  nommé  dou- 
blure , est  ordinairement  un  vieux  cuir  bien  nettoyé  : celte 
doublure  préserve  la  laine  d’être  noircie  par  l’encre  qui 
pourroit  pénétrer  le  cuir  de  dessus , auquel  en  outre  elle 
communique  par  sa  fraîcheur  la  souplesse  nécessaire.  Il  les 
doue  l’un  et  l’autre  sur  les  bords  extérieurs  de  la  balle  qui , 
en  cet  état  , se  nomme  baUe  montée.  Il  enduit  les  cuirs  des 
deux  balles  avec  de  l'huile  de  navette,  les  ratisse  avec  un 
couteau  pour  enlever  les  saletés  qui  pourroient  s’y  trouver , 
et  les  essuie  avec  quelques  morceaux  de  papier  de  rebut  : 
opération  qu’il  renouvelle  dans  le  cours  de  la  journée  toutes 
les  fois  qu’il  s’y  amasse  de  l’ordure.  Lorsque  les  balles  ont 
été  ainsi  préparées  pour  recevoir  l’encre  , il  en  pose  une 
très-légérement  par  un  coin  sur  le  bord  <le  l’encrier , puis 
les  agile  l’une  sur  l’autre  et  d’un  bord  à l’autre  , en  les 
faisant  tourner  entre  les  mains  en  sens  contraire  pour  varier 
les  points  de  contact  et  leur  distribuer  ainsi  l’encre  très-éga- 
lement. En  cet  état  il  les  pose  sur  deux  chevilles  le  long  de  la 
jumelle  qui  est  de  son  côté , pour  passer  à d'autres  fonctions. 
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De  l'Impression  ou  du  Tirage. 

Avant  que  de  rien  dire  sur  cette  partie  essentielle  , oA 
tendent  toutes  celles  dont  nous  avons  parl^  jusqu’à  présent  , 
il  est  nécessaire  d’entrer  dans  lu  détail  d une  presse  d’Inipri- 
iiierie  : détail  que  iious^llons  essayer  de  faire  le  plus  clai- 
rement qu’il  nous  sera  possible. 

Description  d'une  Presse  d’imprimerie. 

Le  mécanisme  d’une  Presse  d’imprimerie  est  assez  com- 
pli(|ué  , quoique  simplifié  autant  qu’il  puisse  l’étre. 

Pour  en  faciliter  l’intelligence  , nous  considérerons  la 
presse  relativement  à sa  destination,  qui  est  le  foulage,  et 
nous  la  diviserons  en  trois  parties  principales  : i.®  celle 
entre  laquelle  se  fait  le  foulage  , c'est  le  corps  de  la  presse  : 
3..°  celle  qui  l’occasionne  , c’est-à-dire  la  vis  et  ses  dépen- 
dances : 3.®  celle  qui  le  reçoit , nommée  le  train. 

I.  Le  corps  de  la  presse  est  composé  de  deux  iumelles  et 
Je  deux  sommiers , dont  l’un  est  nommé  sommitr  d en  haut 
l’autre  sommier  d’en  bas. 

Les  jumelles  sont  deux  pièces  de  bois  de  charpente , pa- 
rallèles et  perpendiculaires  , d’environ  4 sur  8 pouces  de  ~ 
gros , hautes  de  six  pieds  , et  éloignées  entre  elles  de  20 
il  24  pouces  , elles  sont  assemblées  haut  et  bas  par  deux 
traverses  chevillées  à demeure  , et  le  bout  d'en  bas  de  cha- 
/que  jumelle  , terminé  par  un  tenon  , entre  dans  une  mor- 
taise entaillée  vers  le  bout  d’une  piece  de  bois  de  deiuc 

f ieds  et  demi  de  long  et  couchée  à plat  sur  le  sol , que 
on  nomme  patin.  L’autre  bout  de  chaque  patin,  se  pro- 
longe en  arriéré  pour  recevoir  un  assemblage  de  pièces  de 
menuiserie  nommé  le  derrière  de  la  presse  : c’est  sur  cette 
partie  qu'on  pose  l’encrier. 

1.CS  sommiers  sont  deux  pièces  de  charpente  de  7 sur  S 
pouces  tic  gros , dont  la  longueur  est  la  distance  qui  se 
trouve  entre  les  jumelles.  Lies  deux  bouts  des  sommiers 
sont  terminés  par  un  fort  tenon  qui  entre  dans  des  mor- 
taises percées  à jour  dans  les  jumelles  au  dessous  de  la  tra- 
verse d'en  liant  nommée  chapeau , et  au  ilessus  de  celle  d’en 
bas.  O's  mortaises  sont  d’environ  quatre  pouces  plus  lon- 
gues que  les  tenons  ne  paroissent  l’exiger  , afin  que  les  som- 
miers puissent  se  hausser  ou  se  baisser  suivant  la  coinmodiié 
de  l’ouvrier  q^i  garnit  avec  des  morceaux  de  feutre  le  vuide 
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Mstant  aa-^essus  du  tenon  du  soounler  d’en  haut , dont  la 
lésislance , lors  de  la  pression  , est  rendue  par  là  plus  nioei- 
içuse  et  Gon$«k]ueiiiajent  inoins  i'atigante  pour  son  Luas. 

£n  dessous  et  au  centre  du  soniiuier  d'en  liaut,  est  percé 
bien  perpeiidicula'urement  un  trou  d'environ  4 pouces  en 

3uarré  , et  de  S pouces  de  profondeur,  pour  recevoir  lecrou 
e la  vis  qui  est  à-peu-pres  de  cette  dimension  : cet  écrou 
est  de  cuivre. 

C’est  entre  les  deux  somyiiers,  supportés  par  les  jumelles , 
que  se  fait  l'cdort  de  la  pression , au  moyen  de  la  vù  , qui 
s’alonge  en  sortant  de  son  écrou  üxé  dans  le  sommier  d'ea 
haut , et  tend  d’un  cété  k soulever  ce  sommier  , et  de 
l’autre  k fouler  sur  le  sommier  d'en  bas  et  sur  le  Irain  qui 
ee  trouve  entre  la  vis  et  lui. 

II.  est  une  pièce  de  fer  ronde,  dont  le  diamètre  est  de 

trois  pouces  , et  la  longueur  d’environ  i8  à uo.  Un  des 
bouts  de  celte  piece  , dairs  la  longueur  de  4 pouces , sur  a 
et  demi  de  diamètre  , est  taillé  en  vis  à 4 blets  quarrés  et 
profonds  ; l’autre  bout  terminé  en  pointe  se  noiinne  pivot  ; 
ce  qui  est  entre  deux , arbre  de  la  vis. 

A quoique  distance  et  au  dessous  des  blets  , sont  deux 
ouvertures  percées  d’outre  en  ouli-e  et  qui  se  croisent,  dans 
l’une  desquelles , pour  faire  tourner  la  vis , on  l'ait  entrer 
un  des  bouts  du  barreau , qui  est  un  levier  de  fer  coudé , de 
deux  pIe<U  et  demi  de  longueur;  l’autre  bout  oîi  s’applU 
que  la  force  mouvante  , qui  est  la  main  de  l’ouvrier , est 
garni  d’un  morceau  de  bois  tourné , nommé  manche  du 
barreau. 

Au-dessous  des  ouvertures  pour  le  barreau  se  trouve  la 
boite  ; c’est  un  morceau  de  bois  de  quatre  pouces  en  quarré , 
et  de  0 pouces  de  long , percé  dans  sa  longueur  en  cône  ren- 
versé , suivaril  les  dimensions  tle  l’arbre  de  la  vis  quiVntre 
dedans  , et  ferré  dessus  et  dessous  d’une  rondelle  de  fer , 

Eercée  de  meme , qui  embrasse  exactement  l’arbre.  La 
oite  est  arrêtée  en  dessous  par  une  clavette  qui  passe  au 
travers  de  l'arbre  k trois  ou  quatre  pouces  du  pivot  ; e^e 
suit  le  niouvcment  perpendiculaire  de  la  vis , sans  obéir  au 
mouvement  circulaire  ; c’est-à-dire  qu’elle  descend  avec  la 
vis  sans  tourner  avec  elle , parce  qu’elle  est  maintenue  par 
la  tablette  con;posifc  de  deux  planclies  de  chêne  entaillées 
quarrénienl  dans  leur  milieu , et  qui , étant  rapprochées 
l’une  de  l’autre , embotsicnt  exactement  la  boîte  , et  ne  lui 
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laissent  que  le  jeu  perpendiculaire  : le»  bouts  de  la  tablette 
sont  fixés  dans  les  jumelles. 

Aux  quatre  coins  de  la  boi|e  sont  placés  vers  le  bas 

auatre  crocliets  qui  servent  à attacher  la  platine  au  bout 
U pivot , par  le  moyen  d’une  ficelle  en  plusieurs  doubles. 
La  platine  est  une  plaque  de  fer  ou  de  cuive  d’environ 
1 5 à 1 6 pouces  de  long  sur  1 1 de  large  , dont  la  superficie 
de  dessous  est  plane  ; celle  de  dessus  est  convexe  , et  reçoit 
dans  son  renflement  la  queue  de  la  grenouille,  espece  de 
petit  godet  dans  lequel  tourne  le  bout  du  pivot.  On  met 
un  grain  d’acier  au  centre  de  la  grenouille , et  un  autre 
grain  d’acier  au  boni  du  pivot , parce  que  ces  parties  s’use- 
roient  très  - promptement  par  leur  frottement  continuel 
l’une  contre  l’autre. 

Quelques  presses , au  lieu  de  boîte  , ont  un  collier  de  fer 
doublé  de  cuivre , qui  embrasse  l’arbre  de  la  vis , et  au  lieu 
de  ficelles  on  emploie  quatre  boulons  de  fer  , dont  un  bout 
accroclie  la  platine  ; l’autre  bout  passe  au  travers  des  bran- 
ches du  collier , où  un  écrou  le  fixe  à la  longueur  con- 
venable. Mais  cette  construction  , dont  l’apparence  est 
plus  solide , ne  remédie  pas  plus  exactement  que  la  boîte 
au  balancement  de  la  platine , qui , attachée  au  bout  du 
pivot , et  assez  éloignée  du  point  fixe  , occasionne  si  sou- 
vetit  par  son  balottement  le  doublage  de  l’impression.  Nous 
dirons  en  passant  que , s’il  reste  encore  quelque  partie  de 
la  presse  à perfectionner  , nous  croyons  que  c’est  de  ce 
côté  là  qu’il  faut  diriger  les  tentatives  ; et  que , de  plu- 
sieurs essais  , celui  qui  a paru  le  mieux  réussir  est  le  pro- 
longement de  la  platine  jusqu’aux  jumelles,  avec  un  enloiu^ 
chemenl  qui  les  embrasse  , et  ne  laisse  ainsi  à la  platine  qu» 
le  mouvement  perpendiculaire  sans  aucun  jeu  latéral. 
Avant  que  de  parler  du  train , troisième  partie  de  la 

J)resse  , décrivons  le  chemin  sur  lequel  il  route,  nommé 
e berceau  ; c’est  un  châssis  de  menuiserie  composé  de  quatre 
pièces  de  longueur , dont  les  bouts  sont  assemblés  dans 
uÿc  traverse.  La  longueur  du  berceau  est  d’environ  quatre 
pieds  et  demi , et  sa  largeur  est  la  distance  des  deux  ju- 
melles , entre  lesquelles  on  le  place  horizontalement  à 
environ  la  moitié  de  sa  longueur  : le  bout  de  dehors  est 
supporté  par  un  pied  fait  en  potence.  Des  quairt!  pièces 
dont  il  est  composé  , les  deux  du  milieu  , nommées  pou- 
trelles , sont  recouvertes  chacune  dans  toute  leur  longueur 
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d’une  tringle  cle  fer  «Tun  pouce  en  qnarr*^ , polie  en  dessus , 
qu’on  nomme  bandes  , parce  qu’ancienncnienl  elles  éloient 
plates. 

Entre  les  deux  poutrelles  et  à quelque  distance  du  mi- 
lieu du  berceau  , est  plac«l  le  rouleau  qui  est  un  cylindre  <le 
bois  d’environ  cinq-  pouces  de  diamètre  , dont  l’axe  est 
de  fer  , et  coudé  en  manivelle  par  un  de  ses  bouts  ; une 
corde  passée  autour  de  ce  rouleau  Fait  glisser  sur  les  bandes 
du  berceau  le  train  qui  est  la  troisième  partie  de  la  presse 
dont  nous  allons  parler.' 

III.  I.e  train  est  composé  de  la  table,  du  coffre  garni  de 
son  marbre  , des  tympans  et  de  la  frLstfuette. 

La  table  est  formée  de  deux  ou  trois  planches  de  chêne 
d’environ  trois  pieds  de  long  ; elle  est  garnie  en  dessous  de 
douze  pattes  ou  crampons  qui  sont  de  petites  bandes  de 
cuivre  à-peu-près  de  deux  pouces  de  long  sur  un  pouce  de 
lai'ge  et  7 à 8 lignes  d’épaisseur  , posées  transvers.-ilement 
sur  deux  files  correspondantes  aux  bandes  sur  lesquelles  la 
table  glisse-  ainsi  très-facilement.  Le  premier  , ainsi  que  le 
dernier  crampon  de  cliaque  file  , a , vers  une  de  ses  extré- 
mités , un  f>etit  talon  ou  i-ebord  qui , embrassant  le  côté 
de  dehors  des  bandes  , empêche  la  table  de  varier  de  laté- 
ralement , et  ne  lui  laisse  que  le  mouvement  en  avant  et 
en  arriéré  ; mouvement  qui  lui  est  communiqué  par  la 
corde  du  rouleau.  Un  des  bouts  de  cette  corde  est  attaché 
au  devant  de  la  table , l’autre  bout , après  deux  ou  trois  tours 
sur  le  rouleau , commençant  en  dessus  de  gauclic  à droite  , 
finissant  par  la  droite  et  en  dessus  , passe  au  travers  d"un 
trou  pratiqué  vers  l’autre  extrémité  de  la  table , et  va  s’at- 
tacher sur  un  petit  cylindre  de  bois  qui  sert  à la  bander. 
Ordinairement  cette  corde  est  de  deux  pièces  : alors  l’une 
des  deux , fixée  par  un  bout  au  rouleau  vers  la  droite , 

f)asse  en  dessus  par  la  gauche  et  va  s’attacher  au  devant  de 
a table  ; cette  corde  recule  le  train  : l’autre  , qui  doit 
l’avancer  , fixée  également  par  un  de  ses  bouts  au  côté  op- 
posé du  rouleau  , passe  aussi  en  dessus,  mais  par  la  droite, 
et  va  s’attacher  sur  le  cylindre  à l’autre  extrémité  de  la  table. 

Le  coffre  est  un  simple  châssis  de  bois  de  chene,  de  trois 
pouces  de  hauteur  sur  deux  d’épaisseur  ; sa  longueur  est 
d’environ  26  pouces,  et  sa  largeur  de  21  environ  : il  est 
attaché  sur  la  table  qui  lui  sert  de  fond.  Le  vuide  qu’il 
forme  est  rempli  par  le  marbre  qui  est  une  pierre  de  liais 
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très-unie , sur  laquelle  on  pose  la  forme  A imprimer.  A 
cliaque  angle  du  coffre  , el  en  dessus  , on  attaciic  en  saillie 
une  bande  de  1er  plat , posée  sur  le  cliainp  , coudée*un  peu 
moins  qu’en  équerre  : on  nomme  ces  quatre  pièces  les  cor- 
nières ; elles  servent  à fixer  la  forme  sur  le  marbre  d’une 
maniéré  invariable  , par  le  moyen  de  coins  de  bois  que  l’on 
chasse  entre  la  forme  et  les  cornières. 

Le  tympan  est  un  autre  châssis  de  bois , beaucoup  plus 
léger  , mais  de  la  meme  grandeur  que  le  coffre.  Le  devant» 
de  ce  châssis  est  formé  par  une  bande  de  fer  plat , ahn  qu’il 
puisse  passer  aisément  sous  la  platine.  On  étend  sur  ce 
châssis  une  peau  entière  de  parchemin  que  l’on  colle  sur 
scs  bords.  Un  autre  châssis  plus  petit,  nommé  petit  tympan, 
garni  sur  le  devant  d’une  semblable  bande  de  fer  plat , et 
•collé  aussi  d’une  peau  de  parchemin,  s’insère  dans  le  tym- 
pan. C'est  entre  les  peaux  de  ces  deux  tympans , que  l’on 

tilace  les  Manchets  , qui  sont  deux  morceaux  d'étoffe  de 
aine  pliés  en  «louble  et  dont  le  poil  est  tiré  des  deux 
côtés.  L’effet  des  hlanchets  est  de  rendre  le  foulage  plus 
moelleux , et  d'empècher  que  la  platine  n’écrase  les  ca- 
rticteres  el  ne  perce  le  papier  , ce  qui  arriverolt  si  elle  fou- 
loit  itiunédialement  dessus. 

Ijorsque  le  tympan  est  ouvert , il  forme  ( avec  le  coffre 
miquel  il  est  attaché  par  derrière  au  moyen  de  deux  forts 
couplets  à charnière  ) un  angle  d'environ  i4-5  degrés  : il 
est  soutenu  dans  cette  situation  par  le  chevalet  qui  est  atta- 
ché derrière  le  coffre  sur  le  bout  de  la  table  ; les  montants 
de  ce  chevalet  reçoivent  l’axe  du  petit  cylindre  de  bois  qui 
sert  A Itander  la  cordc  du  rouleau  comme  on  l’a  dit. 

Lies  deux  côtés  du  tympan  sont  percés  d’outre  en  outre 
vers  le  nidieu,  pour  recevoir  un  boulon  de  fer  à tète  plate 
et  taraudé  à l’autre  bout  ; on  fait  passer  sous  la  tète  de  ce 
boulon  le  bout  fourchu  d’une  petite  lame  de  fer  mince  et 
étroite  , nommée  pointure  , longue  de  deux  à quatre  pou- 
ces , et  qui  porte  vers  l’autre  extrémité  une  petite  pointe  ou 
ardillon  en  sailli^;  iin  écrou  à oreille  , qui  se  visse  en  dessus  i 

du  tympan,  assujeltit  celte  pointure  contre  le  tympan,  et 
l’y  tient  assez  l'erme  pour  qti’elle  ne  varie  point.  Les  deux 
pointures , au  moyen  de  leur  ardillon , font  chacune  un 
petit  trou  vers  le  bord  latéral  de  la  feuille  de  papier  blanc 
lorsqu’on  l’étend  sur  le  tympan  pour  être  imprimée  d’un 
côté , et  quand  on  met  cette  feuille  en  retiration , c’esl-à- 
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’’  dire  lorsqu’on  l’imprime  de  l’autre  côt^  , on  fait  passer  les 
ardillons  dans  les  trous  précédemment  faits  , aliii  que  les 
pages  SC  rencontrent  l’une  sur  l’autre , et  ligne  sur  ligne, 
ce  qu’on  noaiinc  être  en  re^^i.-tre. 

La  frisquette  est  un  châssis  composé  de  quatre  bandes  de 
fer  plat , de  la  largeur  et  à-peu-pres  de  la  longueur  du 
tympan,  au  devant  duquel  de  petits  couplets  à charnière 
lattaclient  à la  partie  opposée  aux  grands  couplets.  On 
étend  sur  ce  châssis  deux  ou  trois  l'euiltes  de  papier , ou  , ce 
qui  vaut  encore  mieux , du  parchemin  , que  l’on  colle  sur 
ses  bords , et  que  l’on  découpe  ensuite  à l’endroit  où  doi- 
vent se  rencontrer  les  pages,  de  maniéré  que  la  frisquette 
ne  laissant  à découvert  que  ce  qui  doit  être  imprimé  , ga- 
rantisse le  reste  de  la  feuille  de  papier,  et  l'enipéclie  de 
se  noircir  sur  la  forme  enduite  d'eiicrc. 

Tel  est  le  mécanisme  d’une  presse  d’imprimerie  : essayons 
maintenant  de  la  mettre  en  jeu , et  de  faire  connoître  l’us;.ge 
de  ses  dilférentes  parties , dont  le  résultat  est  de  commu- 
niquer au  papier  blanc  l’empreinte  des  caractères  enduits 
d’encre,  en  conduisant  le  papier  et  la  forme  sous  la  vis, 
d’une  maniéré  prompte  et  facile , pour  leur  y faire  rece- 
voir une  pression  suffisante. 

Lorsque  l’ouvrier  entre  le  matin  dans  l’imprimerie , il 
conunence  par  broyer  son  encre , il  ramoitit  ensuite  avec 
une  éponge  mouillée  le  parchemin  du  grand  tympan  en 
dessus  et  en  dessous  pour  lui  donner  de  la  souplesse  , monte 
les  balles  comme  nous  l’avons  dit  plus  haut , puis  couche 
les  blanchets  dans  le  tympan  en  les  y assujettissant  avec  le 
petit  tympan  qui  les  recouvre. 

Ertsuite  il  prend  la  forme  à tirer , la  couche  sur  le  mar- 
bre de  la  presse  , et  l’y  place  de  façon  que  la  platine  puisse 
fouler  sur  le  hord  extérieur  de  toutes  les  pages  , il  avance 

train  sous  la  platine  pour  examiner  si  elle  portera  par- 
tout , et  si  elle  ne  déborde  pas  plus  d’un  côté  que  de  l’autre  ; 
il  l’assujettit  ensuite  avec  des  coins  qu’il  chasse  entre  la 
forme  et  les  cornières  ahn  qu’elle  ne  varie  point.  Alors  il 
plie  en  deux  bien  exactement  une  feuille  du  papier  qu’il 
doit  employer , et  la  pose  sur  une  moitié  de  la  forme,  le 
dos  exactement  au  milieu,  observant  de  ne  paj  laisser  plus 
de  marge  d un  côté  que  de  l'autre  : il  bai.sse  ensuite  le 
tympan  un  peu  humecté  pour  cet  effet  à l’endroit  qui  doit 
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toucher  la  surface  3e  cette  feuille  pli^o  cpii  s’y  attache  ; 
et , relevant  légèrement  le  tympan , il  1 y coile  par  les 
coins  pour  la  tixer , après  l’avoir  étendue  dans  toute  sa 
longueur  sans  déplacer  la  partie  qui  s’étoit  attachée  au 
tympan.  Cette  feuille  , nommée  la  marge  , sert  de  modèle 

Sour  placer  successivement  toutes  les  feuilles  à tirer  , qui 
oivent  couvrir  exactement  cette  marge , et  ne  point  la 
déborder  ; sans  cela  elles  ne  se  rencontreroient  pas  direc- 
tement sur  la  forme  , et  il  se  trouveroit  plus  de  marge 
extérieure  d’un  côté  que  de  l’autre. 

Lorsque  la  marge  est  fixée  sur  le  tympan  , l’imprimeur 
prend  deux  pointures  et  en  met  une  de  chaque  côté  du  tym- 
pan sur  la  marge  , en  observant  de  placer  l’ardillon  de  la 
pointure  au-dessus  du  pli  fait  précédemment  ; chaque  feuille 
de  papier  qu’il  mettra  sur  la  m.irge  sera  percée  par  les  ar- 
dillons , et  ces  trous  sentiront  pour  faire  le  registre  à la  ' 
retiration  , c’est-à-dire  pour  faire  rencontrer  les  pages  l’une 
sur  l’autre  lorsqu’il  remettra  sur  le  tympan  les  feuilles  déjà 
imprimées  d’un  côté  pour  les  imprimer  de  Liutre  , en  fai- 
sant entrer  les  ardillons  dans  ces  trous  , ce  que  l’on  nomme 
pointer.  Pour  juger  si  le  registre  est  bon  , il  tire  en  blanc  , 
c’est-à-dire  sans  encre  , quelques  feuilles  de  papier  qu'il 
retourne  ensuite  en  les  pointant , 'et  il  les  foule  en  retiration 
aussi  en  blanc,  afin  de  vérifier  la  rencontre  de  l’empreinte 
du  second  foulage  sur  celle  du  premier  : si  elle  n’est  pas 
exactement  juste  , il  bouge  la  forme  suivant  le  besoin  , en 
léchant  les  coins  des  comieres  et  chassant  ceux  qui  sont  à 
l’opposite  ; ou  bien  il  hausse  ou  baisse  un  peu  chaque  poin- 
ture , jusqu’à  ce  que  le  registre  soit  fait.  Pour  lors  il  attache 
la  frisquette  au  tympan  en  faisant  entrer  les  broches  dans 
les  cliarnons  , et  il  la  fait  fouler  sur  la  forme  pour  en 
prendre  l’empreinte  dont  il  suit  le  pourtour  en  la  découpant, 
et  ne  découvrant  que  ce  qui  doit  marquer  à l’impression. 

Quand  le  registre  est  fait,  il  desserre  les  coins  de 
forme  sur  laquelle  il  passe  le  taquoir  qu’il  frappe  à petits 
coups  avec  le  manche  d’un  marteau  , pour  baisser  les  lettres 
dont  le  pied  ne  porteroit  point  sur  le  marbre  , et  pour  éta- 
blir entre  elles  un  niveau  parfait  : il  prend  avec  les  balles 
un  peu  d’encre  qu’il  distribue  bien  égaletnent  , et  il  en 
touche  toute  ja  superficie  de  la  forme  à plusieurs  coups , en 
tenant  les  balles  droites  , et  les  appuyant  à chaque  coup.  11 
place  sur  le  tympan  une  feuille  du  papier  à tirer , dont  il 
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tôüvrc  bien  exactement  la  marge  , baisse  la  frisquette  sur 
le  tympan  , et  l’une  et  l’autre  sur  la  forme  , porte  la  main 
gauche  sur  la  manivelle  à laquelle  il  lait  faire  un  peu  plus 
d'un  tour  pour  avancer  à moitié  le  train  sous  la  platine  , ce 
qu’on  appelle  au  premier  coup  , le  foulage  de  la  feuille  en- 
tière se  faisant  en  deux  temps  ; et  il  prend  de  la  main  droite 
le  manche  du  barreau  pour  le  tirer  à lui  en  portant  en  arriéré 
ie  poids  de  son  corps.  Par  ce  quart  de  mouvement  circulaire , 
la  vis  sort  de  son  écrou  d'un  quart  de  tour , descend  ver- 
ticalement d’environ  q à i o lignes , et  baisse  dans  la  même 

Ïiroportion  la  platine  sur  le  train  qu’elle  foule  en  laison  de 
’ettort  contre  le  barreau.  L’ouvrier  lâche  ensuite  mollement 
le  barreau  , qui , retournant  à sa  place  , fait  rentrer  la  vis 
dans  l’écrou  , et  remonte  ainsi  la  platine  ; puis  par  un  demi 
tour  qu’il  donne  à la  manivelle , il  achevé  de  conduire  le 
reste  du  train  sous  la  platine  , au  second  coup , reprend  le 
barreau  contre  lequel  il  fait  un  nouvel  effort , puis  le 
laisse  retourner  k sa  place  comme  au  premier  coup.  Alors 
il  déroule  la  manivelle  en  sens  contraire  poui’  reculer  le 
train  de  dessous  la  platine , leve  le  tympan , puis  la  frisquette, 
et  prend  la  feuille  imprimée  sur  laquelle  il  examine  si  la 
frisquette  n’a  pas  mordu  , c’est-à-dire  si  elle  a été  coupée 
suffisamment  pour  ne  pas  coavrir  quelques  lettres  du  bord 
des  pages  : il  fait  aussi  attention  au  foulage  ; et  lorsqu’il 
voit  des  endroits  moins  noirs  que  les  autres , parce  qu’ils 
ont  moins  foulé  , il  y remédie  en  collant  sur  la  feuille  de 
papier  nommée  mar  ge , morceau  de  papier  de  même 
grandeur  que  l’endroit  non  foulé , ce  que  l'on  nomme 
mettre  des  hausses.  Cette  première  feuille  tirée  se  nomme  la 
tierce  ; on  la  porte  au  rrote  qui  vérifie  si  les  corrections 
faites  sur  la  derniere  épreuve  ont  été  fidellement  exécutées. 
Alors  la  feuille  est  en  train , et  l’imprimeur  n’a  plus  qu’à 
rouler  y c’est-à-dire  qu’à  répéter  les  mêmes  opérations  pour 
chaque  feuille  de  papier  , jusqu’à  ce  qu’il  en  ait  tiré  le 
nombre  déterminé. 

Pour  accélérer  l’impression  ou  le  tirage  des  feuilles , il 

Îr  a deux  ouvriers  pour  le  service  d’une  presse  : l’un  touchç 
a forme  avec  les  balles  ( ayant  soin  de  bie’n  broyer  l’en- 
cre , de  la  distribuer  également , et  de  n’en  prendre  que  de 
trois  en  quatre  feuilles  au  plus  , pour  suivre  le  même  ton  de 
couleur,  et  ne  point  faire  des  feuilles  noires  et  d’autres 
grises  ) : l’autre  place  Us  feuilles  sur  le  tympan,  les  tire,  et 
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les  porte  ensuite  sur  un  banc  près  de  lui.  Tous  deux  do!-' 
vent  de  temps  en  temps  jeter  un  coup  d’œil  sur  les  reuillc* 
tirées,  pour  voir  s’il  n’y  a pas  d’ordures  , si  quelques  lettres 
se  bouchent,  si  le  ton  de  couleur  est  le  même  , et  si  le 
foulage  est  uniforme  , ce  qu’on  connoît  mi(!ux  en  regar- 
dant la  feuille  en  dessous  où  l’empreinte  du  foulage  doit 
paroitre  d’un  relief  égal. 

Lorsque  le  nombre  déterminé  des  feuilles  est  tiré  , on 
serre  un  peu  plus  les  coins  de  la  l'orme  en  les  clias.sant,  pour 
l’enlever  sans  la  rompre  : on  la  porte  dans  une  auge  de 

[>ierre  , et  on  l’y  lave  avec  une  lessive  faite  par  une  disso- 
ution  de  potasse  dans  de  l’eau  de  rivière , en  la  brossant 
avec  une  grande  brosse  long  poil  , pour  enlever  l’encre 
qui  gàteroit  l’œil  de  la  lettre  si  on  l’y  laissoit  sécher  : on 
rince  ensuite  cette  forme  avec  de  l’eau  nette  , et  on  la 
place  debout , en  lui  donnant  un  peu  de  pente  , dans  un 
endroit  frais , afin  que  les  bois  de  la  garniture  ne  se  sechent 
point  trop  promptement  , ce  qui  la  feroit  tomber  en  pâte  y 
c’est-à  -dire  , se  rompre  d'elle-méme. 

Pour  la  retiration,  c'est-à-dire  pour  l’impression  de  l’au- 
tre côté  de  la  leuille  , l'ouvrier  prend  la  forme  correspon- 
dante, la  couche  sur  le  nrarbre  de  la  presse,  et  exécute  pour 
celte  forme  les  nit-mes  opératfens  que  pour  la  première;  si 
ce  n’est  qu’il  ne  fait  point  de  marge,  parce  que  l’ardillon 
des  pointures  restées  Hxes  au  tympan  , doit  entrer  dans  les 
trous  faits  en  papier  blanc,  et  qu'en  place  de  cette  marge 
il  met  sur  le  tympan  une  feuille  de  papier  gris  un  peu  hu- 
mectée que  l'on  nomme  déchargé  , et  qu’il  a soin  de  re- 
nouveller  de  temps  en  temps , afin  que  le  côté  déjà  im- 
primé ne  se  macule  pas  par  le  foulage  de  la  retiration. 

Telle  est  l’idf^  sommaire  qu’on  peut  donner  de  l’Àrt 
Typographique  ; nous  finirons  par  l’explication  de  quelques 
parties  dont  nous  n’avons  pas  encore  parlé. 

Les  vignettes  sont  des  ornemens  de  la  Largeur  de  la  justi- 
fication d’une  page  , gravés  en  relief  sur  bois  ; il  y en  à 
aussi  qui  sont  composées  de  diflérenles  pièces  de  fonte  com- 
binées à volonté  : on  les  emploie  à la  tete  et  au  commen- 
cement des  grandes  divisions  d’un  ou\Tage. 

Les  cuLs-de-lampe  sont  aussi  des  ornements  gravés  en 
bois,  ou  de  fonîe,  dont  on  se  sert  pour  remplir  le  blanc 
d’une  page  à la  fin  d’un  chapitre  , etc. 
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On  tire  aussi  quelquefois  à part  , et  sous  la  presse  île 
l’imprimeur  en  taille-douce  , les  vignettes  et  les  culs-dc-lampej 
lorsqu’ils  sont  gravi's  sur  cuivre. 

Les  guillemets,  inventés  par  un  nommé  Guillaume , Im- 
primeur , d’où  ces  caractères  ont  pris  leur  nom  , sont  un 
ïigne  leprésentant  deux  especes  de  virgules  mises  à côté 
l’une  de  l’autre  en  ce  sens  » pour  distinguer  certains  mor- 
ceaux cités  d’un  ouvrage. 

La  signature  est  une  lettre  de  l’alphabet  qu’on  met  au  bas 
de  la  première  page  de  chaque  léuille  pour  désigner  et  in- 
diquer l’ordre  qu’elle  doit  avoir  dans  le  volume  : on  met 
aussi  la  meme  lettre  accompagni-e  d'un  chiU're  arabe  ou 
romain  , au  bas  des  feuillets  de  la  première  moitié  d’une 
feuille  ( ainsi  Â,  A ij , A iij , etc.  ) alin  de  faire  connoître 
l’ordre  que  les  feuillets  doivent  avoir  entre  eux.  L’alphabet 
donne  lettres,  et  on  recommence  après  ces  ^3  lettres 
en  les  doublant  Aa,  ce  que  l’on’appelle  double  signature. 

La  réclame  est  le  premier  mot  de  la  feuille  suivante  , qui 
s'imprime  au  bas  de  la  derniere  page  de  la  feuille  précé- 
dente , pour  faire  connoître  la  liaison  de  l’une  à l’autre. 

Les  Imprimeurs  et  les  Libraires  ne  font  qu’une  seule  et 
même  communauté  sous  le  nom  de  Corps  de  la  Librairie  et 
Imprimerie , ù laquelle  sont  demeurés  unis  les  Fondeurs 
de  caractères  d’imprimerie  , par  l’édit  de  Louis  XIV,  du 
mois  d’AoÙt  1 686 , et  de  laquelle  ont  été  séparés  les  Re- 
lieurs et  Doreurs  de  livres , par  le  même  édit  qui  les  érig^ 
en  corps  particulier  de  jurande. 

L’édit  de  1686,  et  la  déclaration  du  a3  Octobre  1718  , 
enregistrée  le  26  du  même  mois  et  donnée  en  interprétation 
dudit  édit , doivent  être  regardés  comme  les  véritables 
statuts  de  la  Librairie.  Ces  réglements  composent  soixante 
et  neuf  articles  , dont  quelques-uns  ont  soulTerl  des  modi- 
fications dans  plusieurs  occasions.  Enfin  l’arrêt  du  Conseil 
d’Etat  du  Roi  , du  10  Décembre  lyaS,  porte  que  la  com- 
munauté des  Libraires  - Imprimeurs  de  Paris  prendra  , 
comme  par  le  passé , le  titre  de  Communauté  des  Libraires  • 

Imprimeurs  Jurés  de  l'Université  de  Paris, 

Les  Libraires  et  Imprimeurs  demeurent  dans  l’enceinte 
de  l’Université  : les  apprentifs  doivent  avoir  un  certificat 
du  Recteur  pour  êjre  reçus  maîtres. 

Les  Imprimeurs  ne  peuvent  être  au-delù  de  trente-six  à 
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Paris;  le  nombre  des  imprimeries  a été  aussi  fixé  dans  les 
autres  villes  du  royaume.  Chaque  imprimerie  doit  être 
composée  de  quatre  presses  au  moins , et  de  neuf  sortes 
de  caractères  romains  avec  leurs  italiques  depuis  le  gros- 
canon  jusqu’au  petit-texte  inclusivement. 

Les  Syndic  et  Adjoints  doivent  faiia:  tous  les  trois  mois 
la  visite  des  imprimeries. 

Lorsqu’un  Imprimeur  décédé  sans  veuve  ou  sans  enfants 
qui  aient  qualité  pour  exercer  l’imprimerie , les  vis  des 
presses  de  son  imprimerie  sont  transportées  , à la  diligence 
des  Syndic  et  Adjoints  , en  la  Cliambre  de  la  Communauté  , 
pour  y être  déposées  jusqu’à  la  vente  de  cette  Imprimerie 
en  ladite  Cliambre.  Foyez  LlBHAlRE , RelieUH. 

IMfRIMKUR  EN  TAILLE-DOUCE.  L’Imprimeur  en 
la'ille-douce  est  celui  qui  imprime  des  estampes  et  images,  ou 
autres  semblables  ouvrages  gravés  au  burin  ou  à l’eau-forte 
sur  des  planches  de  cuivre  , d’étain  ou  d’autres  matières.  ^ 

La  presse  des  Imprimeurs  en  taille-douce  est  composée 
de  deux  jumelles , de  quatre  pieds  de  hauteur  chacune  , sur 
un  pied  d’épaisseur,  jointes  en  haut  et  en  bas  par  des  tra- 
verses qu’on  nomme  des  sommiers.  Ces  jumelles  , qui  sont 
éloignées  l’une  de  l’autre  d’environ  vingt-six  pouces , posent 
sur  un  pied  aussi  de  bois , dont  les  pièces , qui  sont  placées 
de  champ  et  qui  soutiennent  toute  la  presse , ont  quatre  pieds 
et  demi  de  longueur  , sui’  quatre  pouces  d’épais. 

Quatre  especes  de  petites  colonnes  qui  appuient  aussi  sur 
le  pied  et  qui  tiennent  aux  jumelles,  portent  quatre  tringles 
de  bois  à coulisse  , qui  seivent  à avancer  ou  reculer  la  table 
de  la  presse  lorsqu’on  la  veut  faire  passer  entre  les  deux  rou- 
leaux dont  nous  allons  parler.  Cette  table  a quatre  pieds 
trois  pouces  de  long , deux  pieds  de  large  et  un  pouce  et 
demi  d’épaisseur. 

Les  rouleaux  ont  trois  pieds  deux  pouces  de  long  y com- 
pris les  tourillons  , et  ont  six  pouces  de  di.ametre  ; ils  por- 
tent tous  deux  dans  les  jumelles , chaque  tourillon  tournant 
dans  deux  boîtes  faites  en  demi-cercle , et  garnies  de  fer 
poli  pour  la  facilité  du  mouvement.  Les  boites  du  rouleau 
d’en  haut  sont  mises  par-dessus  , et  celles  du  rouleau  d’en 
bas  placées  au-dessous.  On  remplit  le  dessus  et  le  dessous 
avec  du  papier  ou  du  carton , afin  de  les  hausser  ou  baisser, 
en  sorte  qu’il  ne  reste  d’espace  entre  les  roii'.eaux  qu’autant 
s qu’il  en  faut  pour  y faire  passer  la  table  chargée  de  la  planche 
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«jii’on  veut  imprimer , et  du  papier  et  étoffes  qui  sont  néces- 
saires pour  cela. 

EnKn  à un  des  tourillons  du  rouleau  d’en  haut  est  attachée 
la  croisée , c’est-à-dire  deux  pièces  de  bois  qui  se  traversant 
en  croix  l'orment  une  espece  de  moulinet  : la  croisée  , dont 
les  bras  ont  environ  deux  pieds,  sert  à donner  le  mouvement 
aux  rouleaux  qui  le  communiquent  à la  table  qui  passe  entre 
deux  ; elle  lient  lieu  dans  cette  presse  de  la  manivelle  qui , 
dans  celle  des  Imprimeui’s  en  lettres  , sert  à avancer  ou  re- 
culer le  train  et  la  forme  sous  la  platine. 

A côté  de  la  presse  est  ï encrier,  c’est-à-dire  une  espece  d’auge 
de  bois  avec  des  bords  relevés  autour,  dans  laquelle  on  met 
le  noir  composé  j qui  sert  à l’impression.  Sur  la  même  table 
où.  est  posé  l’encrier  est  aussi  le  tampon  qui  sert  à donner  l’en- 
cre aux  planches , et  encore  les  vieux  linges  avec  lesquels 
on  les  essuie  quand  elles  en  ont  sufQsaminent  reçu. 

L’encre  pour  l’impression  des  tailles-douces  est  ime  compo- 
sition de  noir  de  fumée  et  d’huile  mêlés  et  cuits  ensemble 
dans  certaines  proportions , tant  pour  le  mélange  que  pour 
la  cuisson. 

Le  noir  est  une  composition  qu’on  tlrolt  autrefois  d’Alle- 
magne ; mais  celle  que  l’on  fait  présentement  à Paris  passe 
pour  être  plus  douce  et  meilleure  que  celle  que  les  ouvriers 
Allemands  fournissoient  auparavant  aux  Imprimeurs  Fi-ari- 
çols. 

Les  principaux  ingrédients  qui  entrent  dans  la  fabrique 
de  ce  noir  sont  des  noyaux  de  pêches  et  d’abricots  , des  os 
de  pieds  de  mouton,  et  de  l’ivoire,  le  tout  bien  brûlé  , bien 
broyé,  et  bien  tamisé  : la  liaison  de  ces  drogues  se  fait  avec 
de  la  lie  de  vin , quelquefois  seulement  avec  de  l’eau,  l^e 
meilleur  noir  est  fait  avec  l’ivoire  tout  seul , et  la  lie. 

L’huile  qui  sert  à délayer  le  noir,  doit  être  de  l’huile  de 
noix  de  la  meilleure  qualité,  mais  cuite  difl'éreinnient , sui- 
vant les  différents  ouvrages  qu’on  veut  imprimer  ; on  en  fait 
ordinairement  de  trois  sortes,  de  la  claire  , de  la  grasse  , et 
de  la  forte , qui  ne  sont  différentes  que  par  leur  degré  de 
cuisson.  On  destine  l’huile  forte  aux  plus  beaux  ouvrages  , 
les  deux  autres  s’emploient  à proportion  de  l’estime  que  l’on 
fait  des  tailles-douces  qu’on  veut  imprimer;  la  claire  servant 
aux  moindres , et  la  grasse  aux  médiocres.  L’huile  se  cuit 
dans  une  marmite  de  1er. 

Lorsqu’on  veut  composer  l’encre  , on  pulvéri.se  exacle- 
Tome  JT.  K k ’ 
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ment  le  noir  qui  est  en  forme  de  pierre , et  on  le  passe  A tra- 
vers un  tamis  très-fin  ; puis  on  le  broie  sur  un  marbre  avec 
celle  des  trois  liuiles  qui  convient  aux  tailles-douces  qu’on 
veut  tirer  , après  quoi  on  le  met  dans  l’encrier  avec  une 
ojnassette  <lc  tôle  ou  de  fer.  La  manière  de  broyei'  cette  encre 
sur  le  marbre  est  la  même  que  celle  des  peintres  qui  prépa- 
rent les  couleurs  en  bulle  , et  l’on  s’y  sert  comme  eux  d’une 
molette  de  pierre. 

L’encre  étant  préparée , et  l’encrier  en  étant  rempli , on 
on  prend  une  petite  quantité  avec  le  tampon  , qui  est  une 
espece  de  molette  faite  de  plusieurs  bandes  de  linge  roulées 
fortement  les  unes  sur  les  autres  ; et  avec  ce  tampon  on 
noircit  toute  la  superficie  de  la  planclie. 

La  planche  , suffisamment  remplie  d’encre  , s’essuie  d’a- 
bord avec  quelque  morceau  de  linge  usé  , ensuite  avec  la 
paume  de  la  main  gauche  , et  puis  avec  celle  de  la  main 
droite;  après  quoi  on  la  met  un  peu  chauffer  avant  que  de 
la  mettre  sur  la  table  de  la  presse.  I,a  machine  sur  laquelle 
on  la  met  chauffer  s’appelle  le  gril,  et  elle  est  en  effet  com- 
posée de  plusieurs  barres  de  fer , et  soutenue  de  quatre  pieds 
aussi  de  fer,  de  huit  A neuf  pouces  de  hauteur.  On  entretient 
toujours  sous  ce  gril  un  feu  médiocre. 

Quand  la  planche  est  bien  encrée  et  essuyée  , on  la  pose 
sur  un  papier  collé  sur  la  table  de  la  presse , de  la  grandeur 
de  la  taille-douce  qu’on  veut  imprimer  ; sur  la  planche  on 
couche  bien  uniment  le  papier  qui  doit  en  recevoir  l’em- 
preinte , et  qu’on  a eu  soin  tie  tremper  auparavant  ; sur  le 
papier  on  met  un  papier  gris  qu’on  appelle  mcculature  ; et 
enfin  par  dessus  tout  cela  on  applique  les  langes , c’est-à- 
dire  quelques  morceaux  d’étoile  douce,  ordinairement  de 
molleton  ou  de  serge. 

C’est  en  cet  étal  que  , par  le  moyen  des  ailes  de  la  croi- 
sée, on  fait  passer  la  planche  entre  les  deux  rouleaux  de  la 
presse.  Pour  bien  entendre  comment  cela  s’opère  , il  faut 
observer  qu’entre  les  deux  rouleaux  de  la  presse  il  n’y  a pas 
lout-à-fail  assez  d’espace  pour  recevoir  la  table  sur  laquelle 
est  tout  l’appareil  dont  on  vient  de  parler.  Cette  table  est 
formée  en  talus  par  les  bords  , pour  pouvoir  entrer  un  peu 
entre  les  deux  rouleaux.  Le  mouvement  qu’on  donne  à la 
croisée  sert  A faire  tourner  le  rouleau  supérieur , qui , étant 
pressé  fermement  contre  la  table  , l’entraine  à mesure  qu’il 
tourne  j et  en  ntème  temps  cette  table  s’appuyant  clle-ménie 
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Stir  le  rouleau  inférieur , elle  le  fait  rouler  en  sens  con- 
traire : en  glissant  ainsi  entre  les  Jeux  rouleaux  , la  table  se 
trouve  port»5e  de  l’autre  côté  de  la  presse,  après  y avoir  re^u 
une  forte  compression  qui  imprime  sur  le  papier  tous  les 
traits  de  la  planche  gravée  , posée  sur  cette  table. 

Quand  la  table  est  ainsi  passée  , l’Imprimeur  leve  les  lan- 
ges et  la  maciilature  , et  les  renverse  sur  le  rouleau  ; après 
quoi  il  prend  par  les  ^eux  coins  la  feuille  de  papier  qui  est 
sur  la  planche  gravée  , il  la  leve  très-doucement  ; et  ayant 
considéré  un  instant  cette  épreuve  , poiu’  voir  si  tout  a bien 
marqué , il  la  pose  à côté  de  lui  et  la  couvre  d’un  papier 
gris. 

Il  y a des  ouvrages  que  l’on  fait  passer  une  seconde  fols 
entre  les  deux  rouleaux,  mais  ce  ne  sont  pas  ceux  qu’or» 
exécute  avec  le  plus  de  soin. 

11  est  bon  d’observer  que  plus  l’encre  est  forte  , plus  il 
faut  cjue  les  rouleaux  pressent  fortement  la  plaqche  gravée  ; 
ce  qui  engage  certains  ouvTiers  à mettre  dans  leur  encre  plus 
d'huile  grasse  ou  claire  que  d’huile  forte  , pottr  épargner 
leur  peine  : mais  cela  fait  ime  mauvaise  impression. 

On  doit  toujours  faire  tremper  le  papier  deux  jours  avant 
que  de  l’employer,  afin  qu’il  soit  plus  molasse  et  plus  en 
état  de  tirer  le  noir  qui  est  dans  la  planche  ; il  laut  aussi , 
au  sortir  de  l’eau  , mettre  le  papier  en  presse  entre  deux  ais 
que  l’on  charge  de  quelques  pierres  pesantes  , pour  que  l’eaM 
y pénétré  davantage  et  plus  également. 

A mesure  que  les  épreuves  sont  imprimées , on  les  étend 
sur  des  cordes  pour  les  faiœ  sécher. 

Enfin  quand  on  a tiré  d’une  planche  le  nombre  d’épreu- 
ves qu’on  trouve  à propos  d’en  avoir  ou  dont  on  a besoin  , 
' on  la  frotte  toute  entière  d’huile  d’olive  avec  un  tampon 
d’étoffe , pour  empêcher  quelle  ne  sc  rouille  , après  quoi 
on  l’enferme  dans  du  papier  pour  la  réserver  à une  nouvelle 
impression. 

Avant  l’année  i6g4j  les  Imprimeurs  d’estampes  et  d’j- 
mages  n’étoienf  que  de  simples  compagnons  que  les  gra- 
veurs et  imagers  de  Paris  avoient  chez  eux  pour  faire  rouler 
les  presses  de  leur  imprimerie. 

Ces  ouvriers  ayant  été  compris  dans  le  rôle  des  nouvelles 
communautés , dressé  au  Conseil  le  lo  Avril  1691 , ils  furent 
en  conséquence  érigés  en  corps  de  jurande  par  la  déclar;  - 
tion  du  17  Février  i6qa  ; mais  ce  ne  fut  que  par  les  lellres- 
' ' Kk  2 
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patentes  du  mois  de  Mal  1 694 , qu’ils  reçurent  leurs  statut* 
et  que  leur  communauté  se  trouva  enliérenjent  formée. 

Il  J a à la  tête  de  celte  communauté  deux  syndics , dont 
l’un  est  le  trésorier  de  la  bourse  commune. 

Le  fonds  de  celte  bourse  consiste  au  tiers  des  salaires  que 
les  maîtres  reçoivent  journellement  du  travail  de  leur  presse; 
le  produit  s'en  distribue  tous  les  quinze  jours , déduction 
faite  des  frais  qu’il  convient  faire,  et  des  rentes  constituées 
par  la  communauté. 

Mêmes  privilèges  qu’aux  veuves  des  autres  corps. 

Les  apprentis  doivent  être  obliges  pour  quatre  ans , et 
chaque  maître  n’en  peut  avoir  qu’un  seul  à la  fois. 

Avant  que  l’apprenti  puisse  être  reçu  à chef-d’œuvre , 
dont  il  n’y  a que  les  lils  de  maîtres  qui  soient  exempts  , il 
doit  avoir  servi  de  compagnon  deux  années  depuis  son  ap- 
prentissage. 

Les  maîtres  ne  peuvent  demeurer  ailleurs  que  dans  TUni- 
rersité,  et  n’y  peuvent  tenir  plus  d’une  imprimerie. 

IMPRIMEUR  EN  TOILE  PEINTE.  C'est  celui  qui  im- 
prime ou  peint  les  toiles  qu’on  veut  mettre  en  indienne  : 
voyez  ’POILE  PEINTE. 

INDIENNE.  Foyez  Toile  peinte. 

INDIENNEURS.  On  nomme  ainsi  ceux  qui  travaillent 
dans  les  manufactures  d’indienne.  Voyez  Toile  peinte. 

< INDIGOTIER.  On  donne  ce  nom  à l’ouvrier  qui  tra- 
vaille h la  préparation  de  l’indigo. 

Le  détail  du  procédé  do  cet  art  n’intéresse  pas  moins  le 
commerce  et  les  arts  que  la  physique  et  la  cliymie.  Lorsque 
l’Amérique  ne  cultivoit  pas  encore  cette  plante,  et  qu’elle 
n’éloit  connue  qu’aux  Indes,  les  anciens  naturalistes  igno- 
rolent  son  origine  ; ils  croyoient  que  le  produit  de  sa  fé- 
cule qui  donne  celte  belle  teinture  en  bleu  , venoit  d’une 
écume  de  roseaux  ; quelques-uns  la  regardoient  comme 
une  espece  de  pierre.  Les  uns  et  les  autres  se  trompoient , 
puisque  l’indigo  n’est  qu’un  suc  épaissi  qu’on  tire  , par  le 
moyen  de  l’art,  de  la  lige  et  des  feuilles  de  lanil. 

La  préparation  de  l’indigo  et  de  l’inde  est  un  des  arts  que 
cultivent  les  habitants  de  nos  Colonies  en  Amérique  ; c’est 
même  une  de  leurs  grandes  richesses.  Ces  substances  font 
un  objet  très-important  de  commerce , par  l’us;ige  dont 
elles  sont  dans  la  teinture. 

Les  feuilles  et  les  tiges  do  l’anil  étant  mises  dans  des 
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sacs  pour  qu’il  no  s’en  perde  rien  , on  les  tranSporle  dans 
Xindif^oterie  , qui  est  le  li(?u  où  l’on  prépare  Vindigo.  La  dis- 
position en  est  très-simple.  On  pratique  d’abord  un  réser- 
voir qui  doit  toujours  être  rempli  d’eau  claire  ; au  dessous 
de  ce  réservoir , on  dispose  trois  cuves  les  unes  au  dessous 
des  autres;  on  donne  à la  première,  qui-est  la  plus  élevée, 
le  nom  de  trempoir  ; celle  de  dessous  s’appelle  la  batterie  , 
et  la  derniere  et  inférieure  se  nomme  reposoir  ou  diablotin. 
On  met  dans  la  première  cuve  la  tige  et  les  feuilles  de  la 
plante  nommée  anil  ou  indigo  , que  l’on  culrive  avec  de 
grands  soins  , et  dont  on  fait  de  grandes  récoltes  en  Amé- 
rique : voyez  le  Dictionnaire  d'Histoire  ^laturelle  de  M,  da 
Bornare. 

Le  trempoir  est  un  bassin  de  figure  à-peu-près  quarréc  , 
de  dix-huit  à vingt  pieds  de  longueur  sur  quatorze  à quinze 
de  largeur  , et  trois  et  demi  à quatre  pieds  de  profondeur  ; 
la  batterie  est  moitié  moins  grande  , et  le  reposoir  n’a  qu’un 
tiers  de  la  grandeur  de  la  batterie.  On  a soin  de  les  cons- 
truire de  bonne  maçonnerie , de  les  bien  enduire  de  ciment , 
et  de  les  établir  autant  que  l’on  peut  aux  environs  de  quel- 

3ue  ruisseau  d’eau  courante , ou  de  quelque  petite  riviere 
ont  l’eau  soit  extrêmement  claire , pour  s’en  procurer  au 
moyen  des  écluses  ou  de  quelque  saignée. 

La  plante  étant  mise  avec  une  suilisante  quantité  d’eau 
pour  la  submerger , de  peur  quelle  ne  surnage  et  ne 
s’élève  au  dessus  des  bords , on  l’assujettit  en  le  chargeant 
de  morceaux  de  bois.  Dans  la  première  cuve  , nommée  le 
trempoir,  elle  s’y  maccre  et  y fermente  plus  ou  moins  vite , 
relativement  à la  température  de  l’air,  ce  qui  ordinairement 
ne  passe  pas  les  vingt-quatre  heures.  Les  particules  colo- 
rantes se  développant , l’eau  devient  bleue  ; alors  on  la 
fait  couler  par  un  robinet  placé  au  bas  du  trempoir  dans  la 
seconde  cuve  qu’on  nomme  batterie;  et  on  fait  nettoyer 
tout  de  suite  le  trempoir  pour  y remettr»  de  nouvelles 
plantes  ; ce  qu’on  continue  jusqu’à  ce  qu’on  ait  employé 
toutes  les  feuilles  de  la  récolte. 

Q)mme  l’eau  qui  a passé  du  trempoir  dans  la  batterie  so 
trouve  imprégnée  du  sel  de  la  plante  et  d’une  huile  qui  est 
intimement  liée  par  la  fermentation  à une  terre  très-subtile 
qui  constitue  la  fécule  ou  substance  bleue  qu’on  cberche  , 
on  travaille  à la  séparer  d’avec  ce  sel  ; p«ur  cet  effet  on 
agile  cette  eau , toit  à force  de  manivelle , soit  avec  des 
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seaux  trouas  mis  au  bout  d’un  levier,  jusqu’à  ce  que  les 

Farties  colorantes  el  errantes  qui  nafçent , divisées  datis 
eau , s’agglomèrent  en  petits  grains.  Cette  operation  est 
la  plus  importante  et  en  même  temps  la  plus  délicate  et  la 
plus  dilHcilc  poiu’  un  Indigotier  ; pour  j>eu  qu’il  manque 
d’attention,  qu’il  suspende  inal-à-propos  l’action  des  seaux  , 
il  perd  beaucoup  de  la  partie  colorante  qui  n’a  pas  été  assez 
sépai'éc  du  sel  de  la  plante  : si  au  contraire  il  fait  Latin; 
l’eau  après  que  la  séparation  du  sel  a été  faite , les  parties 
se  rapprochent , forment  une  nouvelle  combinaison  ; le 
sel , par  sa  réaction  sur  l’huile  et  sur  la  terre,  excite  une  si;- 
conde  fermentation  , altéré  la  teinture  , et  noircit  la  cou- 
leur ; c’est  ce  que  les  Indigotiers  appellent  un  indigo  brûle. 
Pour  prévenir  ces  accidents , l’Indigotier  observe  soigneu- 
sement les  différents  phénomènes  qui  se  passent  dans  le 
travail  de  la  batterie  qui  dure  ordinairement  deux  ou  trois 
heures , et  il  saisit  l’instant  favorable  où  il  doit  faire  couler 
l’eau  chargée  de  fécule  colorante  dans  le  reposoir  ou  diablo- 
tin , pour  que  cette  fécule  s’y  aggloméré  et  s’y  rasseye  : pour 
en  juger  il  tire  de  l’eau  de  la  batterie  dans  une  lasse  de 
crystal , et  examine  si  la  fécule  se  précipite  ou  si  elle  est  en- 
core errante  Dans  ce  dernier  cas,  il  ordonne  que  l’on  con- 
tinue toujours  de  battre.  Mais  lorsqu’il  s’apperçoit  que  les 
molécules  colorées  se  rassemblent  et  se  séparent  de  la  li- 
queur , que  le  grain  en  est  bien  nourri , bien  rond , d’un 
œil  brillant , que  sa  surface  est  couverte  de  petites  pail- 
lettes d’une  apparence  cuivreuse  , qui  se  divisent  en  des 

t «oints  presque  imperceptibles,  il  fait  cesser  promptement 
e mouvement  des  seaux  pour  donner  à la  fécule  le  temps 
de  se  précipiter  au  fond  de  la  cuve  où  on  la  laisse  jusqu’à 
ce  que  l’eau  paroisse  extrêmement  claire,  ce  qui  est  l’affaire 
de  douze  à quinze  heures.  On  fait  ensuite  écouler  cette  eau 
au  moyen  de  différents  trous  percés  à diverses  hauteurs , 
par  lesquels  on  la  répand  hors  de  la  batterie.  Dès  que  la 
fécule  qui  est  au  fond  a acquis  la  consistance  d’une  boue  li- 
quide , on  ouvre  le  robinet  de  la  batterie  et  on  laisse  écou- 
ler l’eau  chargée  de  la  fécule  dans  le  reposoir.  C’est- là  qu’elle 
se  précipite  et  se  dépose  petit  à petit.  Lorsqu’elle  est  bien 
déposée  , on  la  prend  avec  une  cuiller  et  on  en  emplit  des 
chausses  de  ligure  conique  , de  la  longueur  de  quinze  à 
vingt  pouces,  afin  que  l’eau  s’écoulant  et  l’humidité  s’éva- 
porant , l’indigo  acquière  ime  consistance  de  pâte.  On  vuido 
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alors  les  cliâusses  dans  des  caissons  quarrës  ou  oblongs  d’en- 
viron deux  à trois  pouces  de  profondeur , et  on  y fait  së- 
clier  l’indigo  à l’ombre  sous  des  bangards  aérés  , pratiqués 
exprès;  ensuite  on  le  coupe  en  petits  pains  quarréï  pour  le 
tllstribuer  dans  le  commerce. 

bel  indigo  se  reconnoît  à sa  sécheresse , à sa,  légéreté 
qui  le  fait  surnager  sur  l’eau  , à son  inflammabilité , et  à sa 
rouleur  bleue  ou  violette  ; lorsqu’on  le  frotte  sur  l’ongle  , 
il  laisse  une  trace  qui  imite  le  coloris  de  l’ancien  bronze. 
Uinde  estime  fécule  que  l’on  tire  de  la  môme  plante;  mais 
pour  l'obtenir  on  n’emploie  exactement  que  les  feuilles  de 
la  plante  , au  lieu  que  pour  la  préparation  de  Vindigo  on  em- 
ploie les  feuilles  et  la  tige.  ’ 

On  distingue  plusieurs  sortes  d’indigo  qui  tirent  leurs 
noms  des  lieux  où  on  les  recueille.  Le  Cerquès,  IcGuati- 
malo,  le  Jamaïque  , le  Java  , le  Laure,  le  S.  Domingue  , 
sont  bien  connus;  mais  les  plus  estimés  sont  le  Guatimalo  , 
le  Laure  et  le  S.  Domingue.  Cette  marcbanclise  est  susceptible 
d’ôlre  falsifiée  , mais  il  n’est  pas  toujours  facile  de  découvrir 
la  fraude.  La  plus  difficile  à distinguer  , c’èst  l’orsqu’on  a 
mélangé  les  qualités.  Si  on  a mêlé  dtins  la  pâte  de  la  rapiu’e 
de  plomb , qui  prend  facilement  la  coulfur  de  l’indigo  , on 
soupçonne  facilement  celte  fraude  par  la  pesanteur.  L’in- 
digo est  d’autant  plus  beau  qu’on  a employé  la  plante  plus 
verte  ; mais  aussi  alors  elle  rend  une  moins  grande  quantité 
de  parties  colorantes. 

Le  Journal  économique  de  lySS  ditqueM.de  S.  Fée' y 
maîire  en  chirurgie  au  quartier  de  la  lïviere  Salée  de  la 
Martinique  , a trouvé  le  secret  de  faire  de  l’indigo  avec 
une  plante  différente  de  celle  dont  on  s’est  servi  jusqu’à 
présent;  quelle  n’csl  point  sujette  aux  chenilles;  que  les 
grandes  pluies  n’en  font  pas  tomber’ les  feuilles  comme 
celles  de  l’anll , et  que  l’indigo  qui  en  est  provenu  a été  trouvé 
parfaitement  beau  par  MM.  de  Eompar , gouverneur-ge- 
riéral , et  à'Hurfon , alors  intendant  des  isles  du  Vent.  Cette 
plante  ne  seroit-elle  pas  du  nombre  de  celles  qui  sont  beau- 
coup répandues  dans  les  isles  de  l’Amérique,  dont  la  fer- 
inentalioii  doime  à la  vérité  une  couleur  bleue  plus  parfaite 
et  plus  belle  que  celle  de  l’anil , mais  en  si  petite  quantité 
que  les  habitants  la  négligent  et  la  regardent  comme  une 
mauvaise  herbe  du  pays 

L’indigo  qui  vient  des  Indes  raie  pour  droit  d’entrée  dix 
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livres  par  cenl  pesant , et  douze  livres  deux  sous  six  deniers 
lorsqu  il  entre  par  Lyon.  Celui  des  Isles  l'rançoises  de  l’Amé- 
rique paie  cinq  livres  par  cent , conformément  aux  arrêts 
du  Conseil  d’Etat,  des  mois  d’Octobre  1721  , et  Août  1728. 
Celui  qui  provient  de  la  traite  des  Negres  ne  paie  que 
moitié  du  droit , selon  l’arrêt  du  26  Mai  1720.  L’indigo  des- 
tiné pour  les  manufactures  des  draps  de  Sedan  est  exempt 
de  tout  droit  d’entrée  et  de  sortie. 

Nous  recueillons  dans  quelques-unes  de  nos  provinces  , 
et  sur-tout  en  Languedoc , une  plante  qui  fournit  un  bleu 
aussi  solide  que  celui  de  l’indigo  et  qui  nous  donne  toutes 
IgS  nuances  de  cette  couleur.  Celte  plante  est  le paw/ei , connu 
en  Noiniandie  sous  le  nom  de  vouede  ou  guesde.  On  pourroit 
peut-être  parvenir  avec  des  soins  suffisants  , à tirer  un  bleu 
aussi  parfait  de  cette  plante  que  de  l'indigo. 

Voici  la  maiiiere  dont  on  prépare  ordinairement  le  pastel. 
On  cueille  les  feuilles  de  cette  plante  , on  les  met  en  las 
sous  quelque  hangard  pour  qu’elles  se  flétrissent,  sans  êti-e 
exposées  à la  pluie,  ni  au  soleil.  On  porte  les  feuilles  au 
moulin  où  on  les  réduit  en  pâte  , on  fait  ensuite  des  tas  de 
cette  prie , que  l’on  pétrit  avec  les  pieds  et  avec  les  mains  ; 
on  en  fait  des  piles  dont  on  unit  bien  la  surface  en  la  battant, 
afin  que  le  tas  ne  S’évente  pas.  La  superficie  de  ces  tas  se 
seche,  il  s’y  forme  une  croûte,  et  au  bout  de  quinze  jours  on 
ouvre  ces  petits  monceaux  ; on  les  broie  de  nouveau  avec  les 
mains , et  l’on  mêle  dedans  la  croûte  qui  s’étoit  formée  à la 
superficie  ; on  met  ensuite  cette  pâte  bien  broyée  en  petites 

Eelotes.  C’est  là  le  pastel  de  Languedoc,  que  l’on  apporte  en 
ailes  qui  posent  ordinairement  depuis  cent  cinquante  livres 
jusqu’à  deux  cents  ; il  ressemble  à de  petites  mottes  de  terre 
des^chée  et  entrelacée  de  quelques  fibres  de  plantes.  Le  meil- 
leur pastel  vient  du  diocese  d’Alby.  C’est  avec  ces  mottes  de 
pastel  que  l’on  fait  les  cuve#  de  pastel  pour  teindre  en  bleu  : 
voyez  'Teinturier. 

X.e  vouede  ou  pastel  de  Normandie  ne  fournit  pas  autant 
de  couleur  que  le  pastel  de  Languedoc. 

INFIRMIER.  C’est  celui  qui , dans  les  hôpitaux , est 

Jn'éposé  à la  garde  et  au  soulagement  des  malades,  et  que 
ü peuple  nomme  trivialement  un  garde-malade.. 

Ce  métier  , dont  l’emploi  est  aussi  important  pour  l’hu- 
manité que  l’exercice  en  est  répugnant , ne  doit  pas  être 
confié  à toutes  sortes  de  sujets,  parce  que  la  vie  des  malade# 
'dépend  souvent  des  soins  qu’on  leur  administrer 
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Dans  les  hôpitaux , les  travaux  des  Infirmiers  consistent  à 
allumer  le  matin  du  Icu  dans  les  salles , et  à l’cntietenir  pen- 
dant le  jour  ; à pojter  et  distribuer  aux  beures  prescrites  les 
vivres , les  tisaiiÂ  et  les  bouillons  ; à accompagner  les 
médecins  et  cliirurgicns  pendant  les  pansements;  a enlever 
les  bandes , compresses  , etc.  à balayer  les  salles  , à sécher 
et  changer  le  linge  des  malades  ; à empêcher  tout  ce  qui 

[H^tt  troubler  leur  repos  ; h avertir  l’aumônier  dès  qu  ils 
CS  apperçoivent  en  danger  ; à transporter  les  morts  et  les 
erisévelir;  à allumer  les  lampes  le  soir,  visiter  les  malades 
pendant  la  nuit , veiller  continuellement  sur  eux , et  leur 
donner  tous  les  secours  nécessaires. 

Non  seulement  on  demande  dans  un  Infirmier  beaucoup 
d’attention  pour  ses  malades  , on  exige  encore  de  lui  de  la 
sobriété , et  sur-tout  beaucoup  de  probité.  On  sent  bien 
qu’un  Infirmier  ivre  ou  convaincu  d’avoir  soustrait  quel- 
ques aliments  aux  malades  n’est  pas  propre  à ce  métier , et 
qu’il  doit  être  puni  ; niais  le  cas  est  encore  bien  difl’érent 
lorsqu’il  a détourné  des  effets  dont  il  est  responsable  , qu’il 
est  convaincu  de  vol  , ou  qu’il  a fait  quelques  autres  mal- 
versations. On  peut  voir  dans  les  réglements  faits  pour  les 
hôpitaux  en  Janvier  i74?  j police  qui  est  prescrite  pour 
maintenir  le  bon  ordre  dans  cette  partie  qui  est  si  difficile  et 
si  Intéressante  pour  le  service  des  malades. 

On  donne  le  nom  de  garde-malade , ou  simplement  de 
garde  , à des  femmes  qui , dans  les  maisons  particulières  où 
elles  son  appelées,  remplissent  auprès  du  malade  les  memes 
fonctions  dont  les  Infirmiers  sont  chargés  dans  les  hôpi- 
taux. Leur  sensibilité  et  la  douceur  naturelle  à leur  sexe  les 
rendent  plus  Intelligentes , plus  adroites , et  infiniment  plus 
propres  que  les  hommes  à servir  les  malades  , h leur  rendre 
des  soins  assidus , et  à avoir  pour  eux  mille  petites  atten- 
tions qui  sont  si  consolantes  pour  les  malades  et  si  propre» 
à hâter  hur  guérison. 

INGENIEUR.  C’est  un  Officier  chargé  de  la  fortification 
et  des  travaux,  de  l’attaque  et  de  la  défense  des  places.  Il  va 
reconnoître  la  place  qu’on  veut  attaquer , en  désigne  l’en- 
droit le  plus  foible  ,^râce  les  tranch&s  , les  lignes  de  cir- 
convallation , les  |j||Bs  d’armes,  les  galeries,  les  loge- 
ments sur  la  contresef^e  et  la  demi-lune  ; conduit  les  tra- 
vaux jusqu’au  pied  de  la  rhuraille;  marque  aux  travailleurs 
l’ouvrage  qu’ils  doivent  faire , fait  construire  dans  une 
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place  de  guerre  les  ouvrages  qui  sont  nécessaires  à sa  dé- 
(enso  ; et  fortilie  les  camps  par  les  différents  travaux  qu’il 
y fait  faire.  On  sent  combien  doivent  être  étendues  le* 
eonnoissances  nécessaires  pour  bien  remplir  de  si  importan- 
tes fonctions. 

(-)utre  les  sciences  fondamentales  de  cet  art , qui  sont 
l’aritlunétique  , la  géométrie  élémentaire  et  pratique  , le» 
rtiéeaniques  et  l’iiydraulique , il  seroit  encore  à desirer 
quccliaque  Ingénieur  posséd.nt  bien  le  dessin  , lapibysique, 
l architecture  civile,  la  coupe  des  pierres,  et  même  la 
science  de  la  tactique. 

L’esprit  de  discorde  a régné  de  tous  temps  sur  la  terre;  il 
y a eu  des  querelles  et  des  combats  dès  le  moment  qu’il  y a 
eu  des  hommes.  Semblables  aux  animaux  féroces,  les  hom- 
mes se  sont  disputé  dans  les  premiers  âges  leur  nourriture  , 
la  jouissance  d’une  femme,  la  possession  a un  antre,  le  creux 
d’unarbre  ou  d’mi  rocher  ; lesarmes  que  la  natuie  peut  four- 
nir , sont  les  seules  qu’on  aura  d’abord  employées  ; la  fureur , 
l’unique  guide  qu’on  aura  suivi  ; on  n’aura  connu  d’autre  bor- 
ne à la  victoire  (jue  l’excès  de  la  fureur  et  de  la  vengeance. 
Les  familles  se  reunirent , les  sociétés  se  formèrent , et  dès- 
lors  on  vit  commencer  les  hostilités  de  nation  à nation  ; on 
lavageoit  le  séjour  de  son  ennemi , on  enlevoit  ses  trou- 

Iicaux  , et  on  tàchoit  sur-tout  de  faire  des  prisonniers  pour 
es  réduire  en  esclavage.  Vint  enfin  l’esprit  de  conquêtes  ; 
les  conquérants  ravagèrent  la  terre.  Enfin , les  connoissanccs 
de  riiomme  se  multipliant,  on  construisit  des  places,  on  les 
fortifia  , on  s’assura  des  endroits  par  où  l’ennemi  auroit  pu 
pénétrer  facilement  : ïartillerie  vint  au  secours  : l’intérieur 
des  grands  Etats  cessa  d'être  exposé  aux  ravages  et  à la  déso- 
lation : la  guerre  s’éloigna  du  centre  et  ne  se  fit  plus  que  sur 
les  frontières.  Les  villes  et  les  campagnes  commencèrent 
alors  à respirer 

On  qualifia  du  nom  d’ingénieur , ceux  qui  construisirent 
b;s  places  et  les  défendirent  ; mais  le  génie  s’opposant  au 
génie  , l’homme  employa  tout  son  savoir  pour  attaquer  ces 
memes  places. 

IjCS  Ingénieurs  sont,  chez  nofts,.^  corps  qui  doit  son 
établissement  à M.  le  Maréclial  de . Fflfeâ/i.  Avant  cet  éta- 
blissement , rien  n’etoit  plus  rase  en  l'irance  que  les  hommes 
de  cette  profession.  Le  petit  nombre  d’ingénieurs  obligés 
dèlre  toujours  sur  les  Uaïaux,  ctoit  si  exposé  , que  pres- 
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3 UC  tous  se  trouvoient  or(Hnairemcnt  l»ors  iVclat  de  servir 
CS  le  comniunceiiienl  ou  au  milieu  il’uii  siège.  « Cet  incori- 
» vènient  joint  à plusieurs  autres  défauts  dans  lesquels  on 
» toniboit , dit  M.  le  Maréclial  de  Vatiban  , ne  contribuolt 
n pas  peu  à la  longueur  des  sièges.  » 

Par  l’établissement  du  corps  du  Génie  , le  Roi  a toujours 
un  nombre  d'Ingcniciu'S  suffisant  pour  scn  ir  dans  ses  armées 
en  campagne  , et  dans  scs  places.  On  ne  fait  point  de  siège 
depuis  long-temps,  qu’il  ne  s’y  en  trouve  trente- six  ou  qua- 
rante , partagés  ordinairement  en  brigades  de  six  ou  sept 
hommes,  afin  que  dans  chaque  attaque  on  puisse  avoir  trois 
brigades , qui  se  relevant  alternativement  toutes  les  vingt- 
quatre  heures  , partagent  entr’elles  les  soins  et  les  fatigues 
du  travail  , et  le  font  avancer  continuellement  sans  qu  il  y 
ait  aucune  perte  de  temps.  C’est  à cet  etablissement  que  l.i 
France  doit  la  supériorité  qu’elle  a , de  l’aveu  de  toute 
l’Europe , dans  l’attaque  et  la  défense  des  places , sur  les 
nations  voisines. 

Uartillerie , qui  avoit  toujours  formé  un  coips  particu- 
lier , sous  la  direction  d’un  Grani^Maîlre  d Artillerie , de- 
puis la  suppression  de  cette  importante  cliargC,  a été  réunie 
ii  celui  du  Génie.  Par  l'ordonnance  du  8 Décembre  lySS  , 
les  deux  corps  n’en  doivent  plus  faire  qu’un  seul  , sous  la 
dénomination  de  Corps  Royal  do  l' Artillerie  vt  du  GéAie, 

La  fortification  ou  l’art  de  fortifier  , qui  est  du  ressort  de 
l’Ingénieur , consiste  à mettre  une  place  ou  un  autre  Heu 
qu’on  veut  défendre  , en  état  de  résister  avec  très-peu  de 
monde  aux  efforts  d’un  ennemi  supérieur  en  troupes  qui  veut 
s’en  emparer.  Les  ouvrages  qu’il  construit  pour  cet  effet,  sont 
bastions,  [es  demi-lunes , les  ouvrages  à corne,  les  fossés, 
les  remparts , etc.  Voyez  le  mot  PLACE. 

Les  fortifications  sont  de  différente  e.spece , c’est-à-dire 
qu’elles  sont  relatives  à l’objet  auquel  on  les  destine  , et  aux 
machines  avec  lesquelles  on  peut  les  attaquer. 

Les  premières  fortifications  furent  d’abord  très-simples , 
elles  ne  consistoient  que  dans  une  enceinte  de  pieux  ou  de 
palissades  ; on  les  ferma  ensuitc.de  murs  avec  un  fossé  devant , 
quiempêchoit  qu’on  n’en  approchât  : on  reconnut  bientôt 
que  l’enceinte  d’une  place  ne  devait  point  être  sur  une 
même  ligne  continue  , parce  qu’on  battroit  trop  aisément  en 
Lreche;  ainsi  l’on  construisit  les  murailles  de  maniéré  à pré- 
senter des  parties  saillantes  et  rentrantes;  on  éleva  des  toins 
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assez  près  les  unes  des  autres , sur  les  remparts.  Lorsque  lc« 
ennemis  vouloienl  appliquer  des  échelles,  ou  approcher  des 
machines  contre  une  muraille  de  cette  construction,  on  les 
voyoitde  front , de  revers , et  presque  par  derrière;  ils  étoient 
comme  enfermés  au  milieu  des  batteries  de  la  place  qui  les 
foiidroyoient. 

L’usage  du  canon  dans  les  sièges  obligea  de  faire  des  pa- 
rapets d une  plus  grande  épaisseur.  Aux  tours  qui  étoient 
abattues  par  le  premier  coup  de  canon , on  substitua  des 
bastions , qui  sont  de  grandes  masses  de  terre  ordinairement 
revêtues  de  maçonnerie  ou  de  gazon  , qu’on  place  sur  les 
angles  de  l’espace  que  l’on  fortifie , et  même  quelquefois  sur 
les  côtés  , lorsqu’ils  sont  fort  longs.  Leffr  figure  est  à peu 
près  celle  d'un  pentagone  ; elle  est  composée  de  deux  faces 
qui  forment  un  angle  saillant  vers  la  carispagne  , et  de  deux 
flancs  qui  joignent  les  faces  à l’enceinte.  Ces  bastions  doivent 
être  capables  de  contenir  un  nombre  de  soldats  suffisant  pour 
soutenir  long-temps  les  efforts  de  l’ennemi. 

Les  maximes  qui  servent  de  base  à l’art  de  la  fortification 
peuvent  se  réduire  en  général  aux  quatre  suivantes.  i°.  Qu’il 
n’y  ait  aucune  partie  de  l’enceinte  d’une  place  qui  ne  soit 
vueet  défendue  par  quelque  autre  partie,  a**.  Que  les  parties 
de  l’enceinte  qui  sont  défendues  par  d’autres  parties  de  la 
même  enceinte  , n’en  soient  éloignées  que  de  la  portée  du 
fusil,  c’est-à-dire  d’environ  izo  toises.  3**.  Que  les  parapets 
soient  à l’épreuve  du  canon.  4**-  Que  le  rempart  commande 
dans  la  campagne  tout  autour  de  la  place  à la  portée  du 
canon. 

Ce  sont  aussi  les  Ingénieurs  qui  conduisent  les  opérations 
et  tous  les  différents  travaux  qu  on  doit  faire  pour  s’emparer 
d’une  place  , tels  que  tranchées  , sapes  , parallèles , ou  places 
d'armes  ; ils  déterminent  le  nombre  qu’on  en  doit  faire  , les 
côtés  ou  les  fronts  par  lesquels  on  doit  attaquer  la  place  for- 
tifiée; ils  tracent  les  plans  sur  lesquels  les  tranchées  , les 
logements  , les  batteries  doivent  être  faits. 

En  général  les  principes  qu'on  observe  dans  l’attaque  , 
sont  de  s’approcher  de  la  place  sans  être  découvert,  directe- 
ment , obliquement , ou  par  le  flanc.  Si  l’on  faisoit  les 
tranchées directement,à  la  place  par  le  plus  court  chemin, 
on  y seroit  en  butte  aux  coups  des  ennemis  placés  sur  les 
pièces  de  la  fortification  où  la  tranchée  aboutiroit. 

11  faut  éviter  de  faire  plus  d’ouvrages  qu’il  n’en  est  besoin 
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pour  s’approcher  Je  la  place  sans  être  vu  , c’est-à-clire  qu’il 
îaut  s’en  approcher  par  le  chemin  le  plus  court  qu’il  est  possi- 
ble de  tenir  en  se  couvrant  ou  Jélournant  des  coups  de  l’en- 
nemi. On  doit  ouvrir  la  tranchée  le  plus  près  de  la  place  qu’il 
est  possible,  sans  trop  s’exposer,  afin  d'accéléier  et  de  dimi- 
nuer les  travaux  du  siège.  On  doit  éviter  avec  soin  d’attaquer 
par  des  lieux  serrés  , comme  aussi  par  des  angles  rentrants  , 
qui  donneroient  lieu  à l'ennemi  de  croiser  ses  leux  sur  le* 
attaques. 

On  attaque  ordinairement  les  places  du  cAté  le  plus  foi- 
ble  ; mais  il  n’est  pas  toujours  aisé  de  le  remarquer.  On  a 
beau  reconnoître  une  place  de  jour  et  de  nuit , on  ne  sait  pas 
ce  qu'elle  renferme  , à moins  qu’on  n’en  soit  instruit  par 
quelqu’un  à qui  elle  soit  parfaitement  connue. 

Avant  l’invention  de  la  poudre  et  du  canon , on  voyoil 
des  villes  médiocres  se  défendre  pendant  plusieurs  années. 
L’usage  du  canon  et  des  mines  a donné  depuis  une  telle  su- 
périorité à l’attaque,  que  notre  fortification  actuelle  paroi- 
trolt  avoir  besoin  d’une  rectification  qui  mît  plus  d’équilibre 
entre  la  défense  et  l’attaque. 

La  multiplicité  de  connoissances  nécessaires  pour  former 
un  Ingénieur  , fait  qu’on  les  divise  en  plusieurs  classes  rela- 
tivement à leurs  dillérents  emplois. 

Uingénieur  de  place  est  celui  qui  est  chargé  dans  une 
place  de  guerre  de  la  conduite  des  différents  travaux  qui  s’y 
font  ; qui , indépendamment  de  la  science  de  la  fortifica- 
tion qu'il  doit  savoir  supérleusemcnt , doit  être  instruit  de 
la  maniéré  de  disposer  le  plus  avantageusement  toutes  le* 
pièces  qui  servent  à la  défense  d’une  place. 

Ulngénieur  de  place  maritime  doit  savoir  de  plus  que 
l’Ingénieur  de  place , de  quelle  fai^'on  se  construisent  les  ou- 
vrages qui  se  bâtissent  dans  une  ville  maritime.  Cette  es- 
pece de  fortification  demande  une  étude  particulière  , et  il 
est  difficile  d’y  réussir  sans  beaucoup  de  travail  et  d’applica- 
tion : pour  s’en  convaincre  on  n’a  qu’à  lire  les  deux  der- 
ïàlers  volumes  de  l’architecture  hydraulique  par  M.  Belidor. 

Ingénieur 'de  la  mâtine  doit  joindre  aux  connoissances 
d’un  Ingénieur  ordinaire  , celles  de  la  construction  et  de  la 
manoeuvre  des  vaisseaux  , cl  de  tout  ee  qui  a rapport  à la 
guerre  et  au  service  de  mer.  En  17.S2  on  a établi  à Brest 
une  académie  royale  de  marine  , dont  l’objet  est  de  pro- 
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iliiire  *le  bons  Ingénieurs  , d'habiles  constructeurs  de  na- 
vires , et  d’excellents  officiers  de  marine. 

Uingénieu!  de  campagne  est  chargé  de  la  fortification 
passagère , c’est-à-dire  des  travaux  qui  se  font  à la  suite 
d’une  armée  , soit  pour  fortifier  un  camp  ou  quelque  poste  , 
soit  pour  former  les  attaques  d’une  place  ou  en  diriger  la 
déléase  : ce  qui  demande  non  seulement  beaucoup  de  con- 
noissance  dans  l’art  de  la  guerre , mais  encore  beaucoup 
d’activité  et  d’intelligence  pour  imaginer  et  exécuter  sur  le 
champ  tous  les  travaux  nécessaires  pour  fortifier  les  camps 
et  les  postes  qu’on  veut  défendre,  parce  qu’un  moment 
perdu  dans  ces  occasions  est  souvent  irréparable.  Quoique 
la  fortification  de  campagne  ait  quelque  rapport  avec  celle 
des  places,  la  science  de  celle-ci  ne  suffit  pas  toujours  pour 
développer  pleinement  ce  qui  concerne  l’autre  ; c’est  pour- 
quoi l’Ingénieur  de  campagne  ne  sauroit  trop  s’appliquer  à 
tout  ce  qui  tient  à la  guerre  et  aux  arts  dépendants  des  ma- 
thématiques. 

Les  Ingénieurs  Géographes  des  camps  et  armées  du  Roi  doi- 
vent d’abord  lever  le  plan  du  camp  d’assemblée , et  succes- 
sivement tous  ceux  que  l’armée  occupe  jusqu’à  ce  qu’elle 
rentre  dans  ses  quartiers  ; ils  lèvent  aussi  le  plan  des  lignes  , 
des  retranchements  et  des  postes  importants.  Dans  les 
sièges  ce  sont  eux  qui  lèvent  le  plan  de  la  tranchée  , et  qui 
envoient  tous  les  jours  au  Ministi’e  de  la  guerre  le  détail 
des  progrès  de  la  nuit. 

Ulngénieur  des  ponts  et  chaussées  doit  être  également 
instruit  dans  les  mathématiques  et  le  dessin , ainsi  que 
dans  l’architecture  civile  , militaire  et  hydraulique  ; il  est 
chargé  par  état  de  conduire  les  travaux  qui  se  font  dans  le 
ro)'aume  pour  la  construction  et  l’entretien  d 
chaussées  , chemins , etc.  L’établissement  de  ces 
date  de  Henri  W , qui  donna  des  réglements  de  police  à ce 
sujet,  et  destina  des  fonds  pour  la  réparation  des  ponts  et 
chaussées.  Le  Roi  entretient  à Paris  une  école  pour  les  ponts 
et  chaussées  , oi'i  les  plus  habiles  maîtres  en  chaque  genre 
instruisent  les  éleves  dans  lé  dessin  , les  mathématiques  , 
l’architecture  civile , et  toutes  les  sciences  relatives  à leur» 
opérations. 

Il  y a aussi  des  Ingénieurs  provinçlaux  , ou  Directeurs  de 
fortifications  dans  les  provinces  , qui  sont  chargés  de  la  di- 


es  ponts  , 
Ingénieurs 
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reclion  gt^n^rale  Je  tous  les  travaux  qui  se  font  Jmis  les 
places  Je  leur  Jdpartement. 

lllngénieiw  machiniste  est  celui  Jont  l’habileté  Jans  la  mé- 
canique lui  fait  inventer  Jes  machines  propres  h augmenlrr 
les  forces  mouvantes,  traîner  et  enlever  les  plus  granJs  far- 
Jeaux , conJuire  et  élever  les  eaux. 

Le  nombre  Jes  Ingénieurs  Ju  Roi  est  fixé  en  France  à 
trois  cents  ; ils  sont  partagés  Jans  les  Jifférentes  places  Ju 
royaume  avec  six  cents  livres  d’appoinicment , qui  augmen- 
tent ensuite  selon  le  mérite  et  l’ancienneté , .et  Jont  les 
moindres  sont  pendant  la  guerre  Je  cent  cinquante  livres 
par  mois.  En  temps  Je  guerre  on  fait  des  détachements 
d’ingénieurs  à la  suite  Jes  armées;  ceux  qui  sen-ent  Jans 
les  sièges  sont  partagés  en  brigades  qui  se  relèvent  toutes 
les  vingt-quatre  beures , et  h la  tête  desquelles  est  un  an- 
cien Ingénieur. 

Les  Ingénieurs  Jes  armées  Ju  Roi  obtiennent  les  mêmes 
grades  militaires  et  les  mêmes  récompenses  que  les  autres 
officiers  Jes  troupes , pensions  , majorités  , gouvernements 
de  places;  ils  peuvent  même  devenir  Maréchaux  de  France  , 
ainsi  que  l’a  été  M.  Je  Vauban. 

INSPECTEUR  DES  MANUFACTURES.  C’est  celui  qui 
est  préposé  de  la  part  Ju  Gouvernement  pour  veiller  sur  la 
police  des  manufactures,  et  pour  faire  exécuter  les  régle- 
ments qui  ont  été  faits  à ce  sujet. 

IjC  devoir  de  l’Inspecteur  est  d’avoir  l'œil  à ce  que  les 
étoffes  sdient  Je  la  largeur  et  de  la  longueur  prescrites,  et 
qu’on  n’cmploie  Jans  leur  fabrique  que  les  matières  ordon- 
nées et  permises.  Il  doit  aussi  être  présent  aux  visites  et 
marques  qui  se  font  par  les  maîtres  et  gardes  des  mar- 
chands et  ouvriers  , soit  dans  les  halles  et  les  marchés , 
soit  dans  les  maisons  des  mamfacturiers. 

Il  y a trente  Inspecteurs  éflRlis  pour  toutes  les  draperies 
et  étoffes  de  laine  qui  se  manufacturent  dans  le  royaume  , 
six  Inspecteurs  pour  les  toiles,  et  deux  pour  les  manufac- 
tures étrangères.  Ces  deux  derniers  se  tiennent  à Calais  et 
â S.  Valéry  , comme  étant  les  deux  seuls  ports  de  France 
jiar  lesquels  ces  marchandises  peuvent  entrer. 

A Paris  il  y en  a deux  , un  au  bureau  de  la  douane , qui 
esl^en  cSrrcsponJance  avec  tous  les  Inspecteurs  de  province, 
et  l’autre  à la  halle  aux  draps  de  la  i2icme  ville.  Celui  qm 
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est  pr<*posé  pour  les  foires  S.  Germain  et  S.  Denis  n’est  en 
exercice  tpi’autanl  que  ces  foires  durent. 

Chez  toutes  les  nations  étrangères  où  le  commerce  est 
en  vigueur  , il  y a de  ces  sortes  d’inspecteurs  pour  quelque 
murcliandise  que  ce  soit , afin  d’en  examiner  la  bonne  qua- 
lité , et  en  rabattre  du  prix  poui'  ce  qui  se  trouve  taré  et  en- 
dommagé. 

INTERLOPE.  C’est  celui  qui , sans  en  avoir  obtenu  la 
permission  des  intéressés  ou  des  directem-s  d’une  compagnie , 
fréquente  avec  son  vaisseau  les  côtes , havres  et  ports  de 
mer  éloignés,  pour  y faire  un  commerce  clandestin  au  pré- 
judice de  ceux  qui  ont  des  privilèges  exclusifs. 

L’appàt  d’un  gain  considérable  fait  mépriser  à cette  es- 
pece d’aventmiers  les  dangers  qu’ils  courent  en  faisant  ce 
commerce,  parce  que  les  compagnies  qui  sont  intéressées  à 
l’empêcher,  leur  font  donner  la  chasse  par  leure  vaisseaux  , 
les  combattent  lorsqu’ils  les  rencontrent , et  ne  leur  font 
aucun  quartier.  Les  Hollandois  , et  sur-tout  les  Anglois  , 
font  ce  commerce  prohibé  sur  les  côtes  de  la  terre  ferme  de 
l’Amérique  Espagnole  , dans  la  mer  du  Nord  et  dans  celle 
du  Sud. 

Ijorsque  leslnterlopes  négocient , comme  ils  le  disent , 
à la  longueur  de  la  pique  ^ ils  mouillent  leurs  vaisseaux  à 
quelque  distance  de  la  côte  , derrière  quelque  rocher  , ou 
à l’abri  de  quelque  terre  qui  les  mette  à couvert  du  canon 
des  forteresses.  Gîtle  précaution  étant  prise , ils  envoient 
A terre  quelqu’un  qui  parle  la  langue  du  pays , et  annonce 
leur  arrivée  à ceux  qui  sont  dans  l’usage  de  traliquer  avec 
eux. 

Lorsqu’ils  croient  pouvoir  traiter  sans  craindre  d’étre 
inquiétés , ils  font  des  signaux  que  les  habitants  du  pays 
reconnoissent , et  au  moyen^esquels  ils  se  rendent  la  nuit 
sur  le  bord  des  Interlopes  pour  y acheter  ce  dont  ils  ont  be- 
soin , et  pour  y faire  des  échanges. 

Ces  Interlopes  rapportent  souvent  de  leur  trafic  dans  la 
mer  du  Sud,  des  cargaisons  très-riclies  qui  consistent  en  or , 
argent,  pierreries,  perles,  fruits,  cochenille,  indigo,  et 
cacao  , qu’ils  ont  eus  en  écliange  poiu’  les  étoffes  de  diverse 
espece , la  mercerie  et  la  clincaillerie  dont  ils  sont  chargés. 

JOAII-LIER.  Le  Joaillier  est  l’artiste  qtiimet  en  oeuvre 
toutes  sortes  de  pierreries  et  de  diamants , et  qui  en  fait 
couunerctt. 

I.CS 
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IjCS  ouvrages  qui  font  l’objet  de  la  joaillerie  sont  à l’in- 
bni , aujuurd’liui  sur-tout  que  le  luxe  et  le  goOt  de  la  pai'uro 
sont  poussés  à l’excès. 

Les  principales  pierres  précieuses  que  l’on  emploie  dans 
les  parures  , sont  le  diamant , le  rubis  , l’éinerauJe  , le  sa- 
pliir , le  topaze  , l’opale  , la  turquoise , l’aniélliyste  , le  gre- 
nat , l’aigue-niarine  , le  péridot , la  jacinthe  , la  perle  , l’a- 
gate arborisée , etc.  , 

On  eniployoit  fort  rarement  le  diamant  avant  le  régné  de 
Louis  XIll , parce  qu’on  n’avoit  point  encore  trouvé  le  secret 
de  le  tailler  ; et  ce  n’est  proprement  que  sous  Louis  XIV  que 
l’on  a commencé  à en  faire  usage.  Les  anciens  le  cennois- 
soient,  mais  ils  en  faisoient  peu  de  cas;  ils  estimoient  beau- 
coup plus  les  pierres  de  couleur,  et  sur-tout  les  perles.  Agnès 
Sorel , qui  aimoit  la  parure , est  la  première  fenime  qui  ait 
porté  des  pieiTeries  en  France.  Anne  de  Bretagne  est  la  se- 
conde. Depuis  François  I , qui  a chassé  la  barbarie  et  rappelé 
les  arts,  jusqu’à  Louis  XIII  , toutes  les  parures  n’étoienC 
composées  que  de  pierres  de  couleur,  et  de  perles.  On  por- 
loit  des  agraires  de  différentes  pierres  de  couleur , et  quel- 
quefois on  y mettoit  un  diamant  au  milieu.  Pour  les  perles  , 
sur-tout  les  perles  en  poires,  elles  éloient  si  communes  et  si 
à la  mode  en  France  , sous  Henri  III  et  sous  Henri  IV,  que 
les  femmes  et  les  hommes  en  avoienl  souvent  leurs  habits  se- 
més depuis  le  haut  jusqu’en  bas.  Les  femmes  ont  conservé 
l’usage  des  perles  jusqu’à  la  mort  de  la  Reine  Marie-Théreso 
d’Autriche.  C’est  à-peu-près  l’époque  oi\  les  diamants  bril- 
lantés  ont  commencé  à devenir  en  vogue , et  à obtenir  la 
préférence  sur  toutes  les  autres  parures  de  pierres  précieuses. 

La  dureté  , la  transparence , le  jeu  éclatant  des  reflets  de» 
diamants  , et  leur  pesanteur  spéciiique  , sont  les  principales 
qualités  qui  les  font  reconnoitre  parmi  les  autres  pierres  pré- 
cieuses. On  ne  trouvoit  autrefois  des  diamants  que  dans  le» 
Indes  Orientales  , principalement  dans  la  partie  Inférieure 
de  l’indostan.  En  1677  , il  y avoit  vingt-trois  mines  de  dia- 
mants ouvertes  dans  le  royaume  de  Golconde  ; aujourd’hui 
c’est  du  Brésil,  province  de  l’Amérique  Méridionale  appar- 
tenant aux  Portugais , que  l’on  tire  la  plus  grande  pai’tie  des 
diamants  qiiVk;  répandent  en  Europe;  mais  ils  passent  pour 
avoir  moins  de  dureté  que  ceux  d’Orient  ; aussi  les  Joaillier» 
donnent-ils  l'épithete  à orientales  à toute's  les  pierres  fines  qyii. 
ont  la  perfection  que  l’on  exige. 

Tome  II.  L l 
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Les  diamants  blancs  , et  donl  l’eau  est  bien  nette  , sont  le* 
plus  estimés.  Dans  le  commerce  on  entend  par  eau  , la  trans- 
p.irence  du  diamant.  L<.‘S  déliuits  qui  peuvent  se  trouver  dan* 
la  netteté  de  cette  pierre  précieuse  , sont  les  couleurs  sales  et 
noirâtres , les  glaces,  les  points  rouges  ou  noirs  , les  Hlan- 
dres  et  les  veines.  Cesdélauts  que  l’on  exprime  par  dilTérent* 
noms , comme  tables , dragons  , jardinages  , etc.  viennent  ou 
de  ce  que  des  matières  étrangères  sont  incorporées  dans  le 
diamant , ou  de  ce  que  les  ouvriers  en  cassant  les  l’oches  à 
coups  de  masse  , donnent  quelquelois  sur  les  diamants  brut* 
des  coups  qui  les  fêlent. 

La  netteté  et  la  transparence  dans  un  beau  diamant  dé- 

f tende  lit  de  la  nature,  mais  l’éclat  ei  la  vivacité  viennent  de 
a taille  que  leur  donne  le  lapidaire  ou  diamantaire.  Voyez 
Ix\PIl)AlRE. 

On  distingue  facilement  les  pierres  fines  naturelles,  des 
factices  , par  le  poids  et  par  la  dureté  ; mais  la  couleur  de* 
dernieres  imite  quelquefois  bien  celle  des  premières.  Oncon. 
lîoît  la  dureté  par  l’essai  de  la  lime  , qui  ne  mord  point  sur 
les  pierres  fines  naturelles;  mais  cependant  le  saphir,  l’amé- 
thyste  orientale  , la  topaze  , la  clirysolile  , et  toutes  celles 
d’entre  les  pierres  précieuses  dures  et  transparentes  qui  ont 
J.a  propriété  de  perdre  leur  couleur  au  feu  , ont  souvent 
donné  des  diamants  factices , que  les  plus  habiles  connois- 
Bcurs  avoicnl  peine  à discerner  de  ceux  que  la  natuit;  pré- 
sente tout  Ibrmcs. 

Les  pierres  fausses  ou  de  composition  les  plus  h la  mode 
sont  les  stras,  nom  d’un  Joaillier  de  notre  temps , qui , le  pre- 
mier, les  a mis  en  vogue;  elles  ne  dillérent  des  fines  que  par 
moins  de  dureté  et  un  plus  grand  poids.  Voyez  au  mot  Ver- 
RERIE  la  composition  de  ces  diamants  factices. 

Les  deux  plus  beaux  diamants  que  le  Roi  possédé  sont  le 
Régent  et  le  Sancy. 

Le  Régent  fut  acheté  d’un  Anglois  par  feu  M.  le  Duc  d’Or- 
léans , Régent , qui  lui  a donné  son  nom  : il  pese  54y  grains  , 
ou  1 .37  karats  moins  un  grain  , et  a codté  deux  millions  cinq 
cents  mille  livres  ; mais  il  est  estimé  aujourd’hui  cinq  mil- 
lions. Il  est  si  parfait  qu’il  passe  pour’  être  le  }d|u  beau  dia- 
mant du  monde. 

Le  Sancy  pese  226  grains  : il  est  de  figure  oblongue , for- 
mant une  double  rose,  d’une  eau  et  d’une  netteté  parfaites. 
Ce  fut  M.  de  tiarlay)  Baron  de  Sancy, Ambassadeur  deFranc* 
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à Conjfantinople , qui  l’apporta  au  Roi , et  lui  donna  soit 
nom  ; il  n’a  coûté  que  six  cents  mille  livres  mais  <p|.i’esti- 
nie  bien  davantage. 

Pour  donner  une  idée  de  la  joaillerie  , nous  parlerons  de 
la  l'açon  de  mettre  en  œuvi'e  , c’est-à-dire  de  monter  une 
pierre  , et  d’en  former  une  bague. 

Pour  faire  une  bague  à une  pierre  seule  , on  prend  une 
sertissure  d’or  , qui  est  un  fil  d’or  destiné  à entoiu’er  la  pierre, 
et  on  adapte  celte  sertissure  à la  pierre. 

Après  celte  opération  on  fail  le  fond  de  la  bague;  on  a 
une  plaque  d’or  qu’on  emboutit , c’est-à-dire  qu’on  creuse 
dans  un  dé  à emboutir  avec  une  bouterolle. 

Le  dé  à emboutir  est  un  morceau  de  cuivre  de  deux  pou- 
ces et  demi  en  quarré  , percé  de  plusieurs  trous  de  différen- 
tes grandeurs. 

La  bouterolle  est  un  morceau  de  fer  long  d’environ  trois 
pouces  , proportionné  à la  grandeur  d’un  des  trous  du  dé  à 
emboutir  , et  qui  doit  former  celle  du  fond  de  la  bague. 

On  place  celte  plaque  d’or  sur  le  trou  du  dé  à emboutir  , 
et  la  bouterolle  sur  la  plaque  ; et  en  frappant  avec  un  mar- 
teau sur  la  bouterolle  , on  emboutit  la  bague  comme  ello 
doit  l’être. 

Quand  le  fond  est  embouti,  on  l’ajuste  sous  la  sertissure, 
et  on  le  soude  à la  lampe  , par  le  mo^  en  d’un  chalumeau  , • 

avec  de  la  soudure  d’or  et  du  borax.  Ün  prend  ensuite  un  fil 
d’or  limé  en  quarré  ; on  le  tourne  avec  des  tenailles  de  la 
grandeur  dont  on  veut  faire  le  tour  de  la  bague  , ayant  soir» 
de  laisser  les  deux  extrémités  plus  épaisses  que  le  milieu  ; on . 
ajuste  le  tout  à la  bague  sous  son  fond  ; et  quand  il  est  ajusté, 
on  attache  les  deux  parties  avec  du  fil  de  fer  pour  les  soudée 
ensemble  , comme  nous  avons  déjà  dit. 

Quand  la  bague  est  soudée , on  la  taille , c’est-i-dire  qu'on 
y fait  des  filets  tout  autour  avec  l'onglet , qui  est  un  morceau 
d’acier  trempé , long  de  deux  pouces  et  demi , emmanché 
dans  un  morceau  de  bois , et  qui  a au  bout  une  de  ses  faces 
tranchante  , et  l’autre  ronde. 

Quand  la  bague  est  taillée  , on  la  met  en  ciment , ce  qui 
consiste  à l’enfoncer  dans  une  poignée  de  bois  , garnie  de  ci- 
ment , pour  avoir  la  facilité  de  la  sertir  sans  qu  elle  vacille. 

Pour  la  sertir , on  commence  par  mettre  du  noir  d’ivoire 
délacé  avec  de  l’eau,  dans  l’endroit  qui  doit  servir  d’enceinte 
à la  pierre  ; et  par  le  moyen  d’un  bâton  de  cire  qui  sert  à la 
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prendre  , on  l'ajuste  dans  l’œuvre  avec  une  échoppe  qui  a QA 
de  msdÊjèlés  rond  , et  l'autre  presipie  trancliaiit  ; quand  la 
pierre^  ajustée  et  qu’elle  est  bien  d’à-plonib,on  prend  une 
ëclioppe  à arrêter , qui  est  plate , quarré.e , et  presque  pointue 
par  le  bout  avec  lequel  on  serre  le  métal  contre  la  pierre  , 
pour  éviter  qu’il  y ait  du  jour  entre  l’un  et  l’autre.  On  prend 
ensuite  une  échoppe  plate  pour  former  les  griffes  de  la  ba- 
gue, qui  sont  ordinairement  au  nombre  de  huit,  et  qui  ser- 
vent k affermir  la  pierre  et  à la  contenir. 

Après  ces  différentes  opérations , on  ôte  la  bague  du  ci- 
ment et  on  la  polit. 

Pour  la  polir  , on  y passe  d’abord  une  sorte  de  pierre  qui 
mange  tous  les  traits  que  la  lime  peut  avoir  faits,  et  qu’on 
nomme  pierre  à passer  ; on  y passe  ensuite  de  la  pierre  ponce 
délayée  dans  l’huile , et  on  frotte  la  bague  avec  un  écheveau 
de  üi  imbibé  de  cette  composition;  on  la  frotte  de  la  même 
maniéré  avec  du  tripoli  en  poudre  , délayé  dans  de  l’eau  ; et 
enfin , pour  l’aviver  et  lui  donner  l’éclat  qu’elle  doit  avoir , 
on  la  nettoie  avec  une  brosse  ; ce  qui  lui  donne  sa  derniere 
perfection. 

Il  n’y  a de  différence  entre  la  monture  d’un  diamant  et 
celle  d’une  pierre  de  couleur,  qu’en  ce  <^ue  la  sertissure  d’un 
diamant  doit  être  d’argent,  et  que  celle  d une  pierre  de  cou- 
leur doit  être  d’or. 

Les  Joailliers  de  Paris  ne  polissent  point  leurs  ouvrages  ; 
ce  sont  des  ouvrières  appelées  polisseuses  qui  y mettent  la  der« 
niere  main. 

Les  merciers  et  les  orfèvres  de  Paris  sont  appelés  par  leurs 
statuts  marchands  joailliers , parce  que  les  uns  et  les  autres , à 
l’exclusion  de  tous  marchands , ont  la  faculté  de  faire  trafic 
de  marchandises  de  joaillerie  ; mais  les  merciers  ne  peuvent 
tailler , monter,  ni  mettre  en  œuvre  aucunes  pierres  précieu- 
ses ni  joyaux  , cela  étant  rései’vé  aux  seuls  orfèvres,  qui  sont 
les  artisans  de  ces  sortes  de  choses.  Voyez  OrTEVHE. 


K E R 

K.ERMES.  Voyez  Cochenille. 
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LAC 

H/ABOUREUR.  Voyez  FERMIER. 

LACETS  ( Fabrique  de  ).  Le  lacet  est  un  petit  cordon' 
rond  ou  plat , de  fil  ou  de  soie  , ferré  par  les  deux  bouts  , 
qui  sert  à quelques  vêtements  de  femmes  ou  d’enfants. 

Quoique  les  passement  iers-boutonniers  en  fassent  quel- 
que peu  sur  un  boisseau  avec  des  fuseaux , et  les  tissutiers- 
rubaniers  avec  une  navette,  la  plus  grande  quantité  s’en  fa- 
brique à Montbar , petite  ville  de  France  en  Bourgogne  , 
dans  l’Auxois  , sur  la  riviere  de  fi/m/ie , qu’on  travaille  A-peu- 
près  comme  de  la  Hcelle  ; et  dans  la  Flandre  Allemande  , 
où  il  y a des  manufactures  de  lacets  façonnés  au  boisseau 
par  le  moyen  de  macliines  que  l’eau  fait  mouvoir , et  dont 
chacune  revient  à près  de  deux  mille  écus. 

Le  fréquent  usage  que  les  Hongrois  font  des  cordons, 
gances  et  lacets , les  a obligés  à en  faire  eux-mêmes  pour 
ne  pas  les  payer  aux  Allemands  le  double  de  leur  valeur.  La 
maniei'e  dont  ils  y procèdent  n’est  pas  moins  industrieuse 
que  commode  ; ils  font  leurs  lacets  tantôt  plats  , tantôt 
ronds  , en  passant  une  navette  sur  un  métier  ; .ces  laceU 
ressemblent  à ceux  qu’on  travaille  au  boisseau , et  ont  l’a- 
vantage d’être  plutôt  faits. 

On  fait  avec  le  Hl  deux  sortes  de  lacets.  I/C  Jîl  de  plain  , 
ou  celui  qui  provient  du  chanvre  le  plus  fort  qui  porte  le 
chenevis  , s’emploie  pour  la  fabrique  des  meilleurs  lacets 

3u’on  ne  teint  jamais,  parce  qu’étant  très-lins  on  s’en  sert 
ans  cet  état.  Le  fil  d’étoupes , ou  celui  qui  demeure  après 
qu’on  a ôté  la  meilleure  filasse  , sert  A faire  les  lacets  com- 
muns, qu’on  teint  ordinairement  de  différentes  couleurs 
pour  l’usage  des  habitants  de  la  campagne. 

Après  que  le  fil  est  blanclii  et  dévidé  sur  un  rouet  ordinaire, 
on  le  distribue  sur  des  bobines  que  l’on  met  sur  un  tri  qui  est  > 
au  bas  du  métier  A lacets.  Il  est  composé  de  quatre  petites  co- 
lonnes rangées  en  ligne  droite,  hautes  d’un  pied  et  demi , éloi- 
gnées d’un  demi-pied  l’une  de  l’autre,  percées  sur  leur  hau- 
teur A une  distance  égale  de  quatre  pouces,  enclavées  dans  te 
marche  pied  du  métier , et  arretées  dans  le  haut  par  une  petite 
traverse  qui  les  embrasse  et  leur  sert  de  chapiteau. 
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Le  m^lier  h lacets  est  une  machine  composée  de  deux  co- 
lonnes d'un  demi-pied  d’équarrissage  en  tous  sens  , soute- 
nues par  deux  petites  pièce.-,  de  bois  couchées  et  longues  de 
deux  pied» , dans  lesquelles  elles  sont  enclavées  à la  dis- 
tance de  trois  pieds  l’une  de  l’autre.  Ces  petites  colonnes 
sont  fixées  dans  le  bas  par  deux  planches  qui  sont  clouées 
ïi  leur  côté  ; et  on  met  aux  extrémités  de  chacune  des  deux 

Îûeces  de  bois  qui  les  supportent , un  poids  d’environ  cent 
ivres  pesant.  Les  deux  colonnes  sont  surmontées  par  une 
traverse  qui  est  percée  sur  une  ligne  droite  de  vingt-quatre 
trous  également  distants  les  uns  des  autres  , et  sur  une  se- 
conde ligne  de  douze  autres  trous  opposés  aux  vingt-quatre 
premiers  , et  dans  lesquels  on  met  les  fers  à crochet , ou 
manivelles  qui  servent  à tordre  le  lacet , et  dont  le  bout 
est  recourbé  par  la  pointe  pour  y attacher  le  fil  qu’on  veut 
tordre.  Derrière  cette  première  traverse  il  y en  a une  se- 
conde de  même  longueur  , qui  est  attachée  aux  deux  bouts 
par  deux  petits  cordons  , et  qui , étant  percée  d’autant  de 
trous  cjue  fa  première , reçoit  les  bouts  des  fers  à crocliet , 
et  les  lait  tous  tourner  ensemble.  La  foible  attacl^e  de  cette 
seconde  traverse  n’est  faite  qu’afin  qu’elle  puisse  mieux  se 
prêter  au  mouvement.  Derrière  ce  métier  est  une  escabelle 
où  s'assied  1 ouvrier. 

Comme  ce  premier  métier  ne  sufllroit  pas  pour  faire  les 
lacets,  on  lui  en  oppose  un  second  qu’on  nomme  le  chariot  y 
et  qui  consiste  en  un  montant  arrêté  par  deux  goussets  ou 
morceaux  de  planche  en  équerre,  chantournés  par  devant, 
montés  sur  deux  roulettes,  et  terminés  au-dessous  par  une 
traverse  semblable  à celle  du  premier  métier  , et  percée  de 
douze  trous  qui  répondent  aux  douze  autres  trous  de  la  se- 
conde ligne.  Derrière  cette  traverse,  ainsi  qu’à  celle  du  pre- 
mier nmier , il  y a une  autre  double  traverse  qu’on  nomme 
la  poignée  , qui  est.percée  de  vingt-quatre  trous  , et  qui  re- 
çoit ég.ilement  des  fers  à crochet.  Celte  seconde  traverse 
sert  à accélérer  le  mouvement  des  fers  à crochet  , en  les 
faisant  tourner  en  sens  contraire  de  ceux  du  premier  métier, 
et  par  ce  moyen  on  double  le  tortillement  des  lacets.  Ce  se- 
cond mélierest  chargé,  comme  le  premier,  d’un  poids  de 
cent  livres  pesant , pour  arrêter  la  force  de  l’ourdissement  du 
lacet , qui  ne  doit  se  faire  sentir  que  d’unt  maniéré  imjier- 
ceplil)le. 

Ces  deux  métiers  étant  ainsi  disposés , on  place  le  pre- 
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micr  métier  au  bout  <l’une  chambre , et  on  le  rend  solide 
paf  deux  poids  de  cent  livres  chacun  , qu’on  met  à cliaqu* 
cAté  des  colonnes  , pour  qu’il  puisse  supporter  tout  l’cllort 
de  l’ourdissenient  des  lacets.  On  met  ensuite  le  chariot  k 
l’autre  bout  de  la  même  chambre  ; et  quoique  le  lacet  le 
plus  long  ne  doive  avoir  qu’onze  pieds  lorstjii’il  est  fini  , 
on  éloigne  le  chariot  à la  distance  de  treize  pieds  , parce 
que  la  longueur  que  l’on  a donnée  aux  fils  diminue  i me- 
sure que  le  lacet  s’ourdit.  Dès  que  les  métiers  sont  en  place  , 
l’ouvrier  commence  par  tirer  le  fil  des  bobines  qui  sont 
placées  au  bas  du  premier  métier,  réunit  en  un  seul  les  trois 
fils  de  trois  bobines , accroche  par  un  nœud  ce  triple  fil  au 
premier  fer  à crochet  de  la  première  rangée  du  premier  mé- 
tier , et  va  ensuite  accrocher  ce  même  triple  fil  au  premier 
fer  à crocliet  du  chariot.  Après  cette  qpération,  il  revient 
attacher  un  second  triple  fil  au  premier  crochet  de  la  se- 
conde rangée  , opposé  à celui  où  il  a attaché  le  premier,  et 
va  l’arrêter  de  même  sur  le  premier  crochet  du  chariot  ; re- 
vient ensuite  au  premier  métier  où  il  accroche  un  troisième 
triple  fil  ou  second  crocliet  de  Lt  seconde  rangée,  dont  il  va 
attacher  le  bout  sur  le  même  crocliet  du  chariot  oii  il  a 
attaché  les  deux  autres  ; ce  qui  forme  une  espece  de  trian- 
gle. Ce  procédé  se  continue  ainsi  de  suite  sur  les  trente-sis 
fers  à crochet  du  premier  métier  et  les  douze  du  second  ; 
en  obsci-vant  que  les  fils  soient  de  même  longueur , de 
meme  grosseur,  et  d’une  tension  égale  ; après  quoi  l’ou- 
vrier fait  tourner  pendrmt  un  demi-quart  d’heure  la  double 
traverse  du  premier  métier  , dont  le  mouvement  fait  aller 
tous  les  fers  .à  crochet  de  gauche  à droite  jusqu’à  ce  que  les 
neuf  fils  dont  chaque  lacet  est  composé,  soient  ourdis  en 
trois  parties. 

Dès  que  l’ourdissage  est  fait  , l’ouvrier  se  sert  du  sabot , 
qui  est  un  petit  outil  de  bois  à plusieurs  coches  , de  cinq  k 
six  pouces  de  longueur , propre  à assembler  plusiesirs  cor- 
dons ou  fils  et  à les  tortiller  ensemble  pour  en  faire  un  plus 
gros.  Au  moyen  du  mouvement  du  .«econd  métier,  ce  sabot 
s éloigne  et  glisse  entre  les  fils  jusqu'au  premier  métier  , et , 
en  les  roulant  les  uns  sur  les  autres , réunit  en  un  seul  let 
trois  fils  que  contient  chaque  fera  crochet.  Pour  empêcher 
que  plusieurstcrochets  ne  s’emharras.scnt  en  tournant , par 
le  frottement  qui  se  fait  contre  la  traverse , on  a le  soin  de 
les  frotter  de  temps  en  temps  d’huile  d’olive  , dont  l’ouvrier 
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’ a toujours  un  vaisseau  plein  auprès  de  lui.  Cliaque  tirage  on 
fabrique  de  lacets  se  faisant  en  un  quart  d’heure  , un  l)on 
ouvrier  fabrique  par  jour  jusqu’à  dix  grosses , ou  dix  fois 
douze  douzaines  de  lacets. 

Après  que  les  lacets  sont  finis  , on  les  cire  avec  un  tor- 
chon ciré , on  les  détache  des  fers  à crochet , on  les  ras- 
semble en  grosse , on  teint  ceux  qu’on  juge  à propos , et 
on  les  garnit  ensuite  par  les  deux  bouts,  de  morceaux  de  fer 
blanc , qu’on  prend  ordinairement  dans  les  retailles  des 
ferblantiers  , et  qu’on  coupe  de  la  longueur  qu’il  faut  avec 
des  cisailles  qui  sont  attachées  sur  une  table.  Apiès  que  le 
fer  à lacet  est  taillé  , l’ouvrier  le  plie  sur  l’une  des  cannelu- 
res dont  son  enclume  est  garnie  sur  sa  largeur , et  ferre  en- 
suite ses  lacets.  Dans  un  seul  jour  un  homme  coupe  assez 
de  morceaux  de  fer  blanc  pour  la  garniture  de  quatre-vingt 
grosses  de  lacets. 

Les  lacets  de  laine  ou  de  fil  paient  trois  livres  par  cent 
pesant  pour  droit  de  sortie  , et  deux  livres  lorsqu’ils  sont 
déclarés  pour  l’étranger  ; ceux  de  soie  paient  douze  sous  de 
la  livre,  et  ceux  de  fleuret  vingt-cinq  sous,  suivant  le  tarif 
de  i6r4. 

LAINE  (L’art  de  préparer  la  ).  Voyez  DraPIEH. 

LAINEUR  , ou  LANEUR.  Voyez  Applaigneur. 

LAITIERE.  C’est  celle  qui , dans  les  grandes  villes  , pré- 
pare le  beurre  , la  crème  , le  fromage , ainsi  que  le  fait  la 
fermiere  à la  campagne.  * 

L’art  de  la  Laitiere  est  aussi  simple  que  les  instruments 
qu’on  J emploie  ; mais  il  exigé  une  extrême  propreté.  Mal- 
gré cette  simplicité,  les  anciens  ont  ignoré,  long  temps,  à ce 
qu'il  paroît,  la  maniéré  de  faire  le  beurre.  En  Barbarie  , la 
méthode  usitée  pour  cette  opération  , est  de  mettre  le  lait  ou 
la  crème  dans  une  peau  de  bouc  attaché  à une  corde  tendue , 
et  de  le  battre  des  deux  côtés  uniformément.  Ce  mouvement 
occasionne  une  prompte  séparation  des  parties  butyreuses 
d’avec  les  parties  séreuses. 

Chez  nous  la  Laitiere  trait  le  lait  des  vaches,  en  compri- 
mant leurs  pis  entre  ses  doigts.  Elle  reçoit  ce  lait  dans  un 
seau  bien  propre , et  le  porte  à la  laiterie  dans  de  grandes 
jarres  ou  dans  des  terrines  de  grès.  La  laiterie  doit  être  si- 
tuée dans  un  endroit  bien  frais , et  qui  ne  Soit  point  ex- 

i)osé  au  soleil  ; dans  les  grandes  chaleurs , on  y jette  de 
'eau  pour'  la  tenir  plus  fraîche  ; tous  les  passages  et  ouvef- 
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tares  sont  interdits  aux  cliats  et  autres  animaux.  R y rcgne 
tout  autour  une  banquette  de  pierre  à liautcur  d’appui , sur 
laquelle  on  range  toutes  les  jarres;  le  mieux  est  qu’il  y ait 
dans  la  longueur  de  ces  banquettes  des  rainures  qui  condui- 
sent dans  les  cuviers  la  liqueur  séreuse  qui  découle  des  h-o- 
niages. 

. La  Laitière  met  tout  le  lait  qu’elle  a trait , dans  ces  vases 
de  grès  : lorsqu’il  est  refroidi  et  /-eposé  , la  crème  surnagi;  ; 
pour  lors  elle  l'enleve  successivement  de  toutes  les  jarres  avec 
une  large  coquille  bien  propi-e , et  la  met  dans  un  pot  jus^ 
qu’à  ce  quelle  en  ait  réuni  une  assez  grande  quantité,  et 
qu’elle  l’emploie.  Lorsqu’elle  veut  faire  le  beurre , elle  jette 
la  crème  dans  la  bevatte  , qui  est  un  vaisseau  de  bois , fait  de 
douves  , plus  étroit  par  en  haut  que  par  en  bas,  dans  lequel 
on  bat  la  crème  pour  en  tirer  le  oeurre. 

L’ouverture  de  la  baratte  se  couvre  a'vec  une  sébile  trouée 
qui  s’y  emboîte,  et  par  le  trou  de  laquelle  passe  un  long  bâ- 
ton qui  sert  de  manche  au  bat-beurre.  Cette  sébile  trouée  em- 
pêche la  crème  de  sauter  en  l’air  lorsqu’on  la  bat. 

Le  bat-beurre  est  une  plaque  de  bols , épaisse  d’environ  un 

Eouce , percée  de  plusieurs  trous  , et  emmanchée  de  plat  au 
out  d'un  long  bâton.  Les  trous  sei"vent  à donner’  passage  au 
laîr  de  ieurre , c’est-à-dire  aux  parties  séreuses  qui  s’échap- 
pent d’entre  les  parties  butyreuses  ou  huileuses  qui  se  réunis- 
sent pour  foimer  le  beurre , lorsqu’on  bat  la  crème  en  haus- 
sant et  baissant  le  bat-beurre. 

Dans  la  plupart  des  laiteries  où  l’on  fait  beaucoup  de 
beurre , on  se  sert  de  la  baratte  flamande,  qui  est  moins  fati- 
gante. Elle  a la  forme  d’un  petit  tonneau  couché  sur  sa  lon- 
gueur ; un  morceau  de  bois  le  traverse  en  dedans  dans  toute 
sa  longueur , et  peut  être  mis  en  mouvement  par  une  mani- 
velle à bras.  A ce  morceau  de  bois  , qui  est  «lans  l’intérieur 
du  tonneau  , en  sont  attachés  d’autres  pour  présenter  plus  de 
surface  ; au  haut  du  tonneau  est  une  large  ouverture  pour 
mettre  la  crème  et  retirer  le  beurre.  L’on  fait  mouvoir  la  ma- 
nivelle par  le  dehors;  aus'si-tôt  les  pièces  de  bois  qui  frappent 
à chaque  instant  la  crème  , font  échapper  toute  la  partie  sé- 
reuse , et  le  beurre  se  réunit  : on  le  met  en  mottes  ou  en  livres 
pour  le  vendre  au  marché  : on  le  met  aussi  en  petits  pains 

Elats  ou  sous  quelque  autre  forme  pour  le  servir  sur  les  ta- 
ies. 

On  retire  assez  ordinairement  de  dix  livres  de  lait  trois 
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livres  de  beurre.  Le  trop  grand  froid  ou  la  trop  grande  cha- 
leur empêchent  également  le  beurre  de  prendre  : dans  le 
premier  cas , il  faut  le  battre  assez  près  du  feu  ; et  dans  le 
second  , il  faut  mettre  de  temps  en  temps  la  baratte  dans  de 
l’eau  fraîche.  Le  meilleur  beurre,  et  le  plus  estimé,  est 
celui  qui  est  jaune  naturellement.  ‘ 

Lorsque  la  Laitière  veut  préparer  des  crèmes  fouettées , elle 
prend  de  la  crème  bien  douce,  y met  du  sucre  en  poudre  , 
«ne  pincée  de  gomme  adragant  pulvérisée  , un  peu  d’eau  de 
fleurs  d’oranges , et  elle  fouette  ensuite  la  crème  avec  une 
poignée  de  petits  osiers  blancs.  L’air  s’interpose  entre  la 
crème  agitée, et  la  réduit  en  une  masse  très-légere , que  l’on 
dispose  en  pyramide , et  dont  on  peut  relever  le  goût  et  l'é- 
légance , en  y sui-semant  de  petites  dragées  , et  en  la  lardant 
de  petits  morceaux  de  citrons  verds  conhts , et  de  conserves 
de  dilFérentes  couleurs. 

La  Laitière  préparé  aussi  les  fromages  ; elle  en  fait  de  deux 
especes  ; les  uns  qui  sont  écrémés , et  d’autres  qui  ne  le  sont 
pas.  Elle  fait  ceux  qui  sont  écrémés  avec  la  partie  caséeuse 
qui  reste  après  que  le  lait  a été  écrémé  pour  faire  du  beurre. 
Mais  lorsqu’elle  veut  faire  ces  fromages  à la  crème  si  déli- 
cats, qu’on  sert  sur  les  meilleures  tables,  elle  prend  autant 
de  lait  que  de  crème  ; elle  délaie  dans  deux  cuillerées  de  lait 
gros  comme  une  feve  de  présure  ( qui  est  un  lait  caillé  et 
acide  qu’on  trouve  dans  l’estomac  du  veau),  et  la  met  avec 
le  lait  et  la  crème  ; elle  passe  le  tout  à travers  un  tamis  de 
crin  dans  une  terrine , lui  laisse  prendre  forme  , et  le  met 
ensuite  avec  une  cuiller  dans  de  petits  paniers  d’osier  , ou 
moules  de  fer  blanc , pour  le  laisser  égoutter  : elle  verse 
ensuite  par-dessus  ce  fromage  de  la  crème  douce , dans  la- 
quelle elle  a fait  fondi'e  du  sucre  en  poudre. 

Le  fromage  fait  un  objet  de  commerce  considérable  dans 
plusieurs  contrées  de  l’Europe,  et  même  en  France  où  la 
consommation  en  est  assez  grande.  , 

Il  y a de  tant  de  sortes  de  fromages , et  sous  des  noms 
si  différents , qu’il  seroit  assez  difficile  de  les  pouvoir  détailler 
toutes.  On  se  contentera  de  parler  ici  de  quelques-unes  des 
sortes  qui  sont  de  quelque  considération  dans  le  négoce  des 
marchands  épiciers. 

Pour  faire  le  fromage  de  Parmesan,  on  distribue  le  lait 
de  vache  dans  la  fromagerie  par  vingt  livres  pesant , dans 
des  vaisseaux  de  bois  de  deux  pieds  de  diamètre  , et  dont 
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les  bords  ont  quatre  pouces  de  hauteur  ; le  lendemain  de  la 
distribution  , on  leve  la  crème,  ou  Heur  de  lait , qui  est  à 
la  superficie  du  vase  , et  qui  est  deslinée  à faire  du  beurre. 
Dès  que  le  lait  a été  bien  crèmè  , on  le  met  dans  une  cliaii- 
diere  de  cuivre  ëtamèe  et  faite  en  forme  de  cloche.  Sur 
chaque  vingt-cinq  livres  de  lait  écrémé  on  met  une  once  <le 

IM-ésure.  On  dissout  cette  présure  dans  un  peu  de  lait,  on 
a jette  dans  le  lait  écrémé  pour  le  faire  prendre , on  y 
ajoute  un  gros  de  s .fran  en  poudre , et  on  mêle  bien  le 
tout  ensemble  ; lorsque  le  lait  est  caillé  , on  met  sous  la 
chaudière  du  cliarbon  de  bois  , afin  d’y  faire  un  feu  clair  et 
sans  fumée  , on  continue  par  un  feu  hmt  jusqu'à  ce  qu’on 
s’apperçoive  que  le  petit  lait  commence  à se  séparer  du 
caillé  ; on  ôte  ensuite  le  feu  ; on  prend  une  eclisse , ou  vase 
de  bois  de  demi-aune  de  diamètre,  creux  , et  à-jHîu-piès 
de  la  grandeur  de  la  forme  qu’on  veut  tlonner  au  fi  oniage  ; 
On  pose  par-dessus  un  cerchî  de  bois  de  quatre  à six  pouces 
de  hauteur,  relativement  à l’épaisseur  qu’on  veut  donner  à 
la  piece  de  fromage.  O'tte  éclisse  étant  percée  de  dill'éicnts 
trous  pour  que  le  petit  lait  s’écoule  plus  facilement  , en 
prend  dans  la  chaudière  avec  une  grande  cuiller , du  lait 
caillé  qu’on  met  dans  l’éclisse  ; on  le  presse  fortement  avec 
les  mains  , et  on  le  laisse  ainsi  tout  un  jour  pour  que  le  pe- 
tit lait  s’en  sépare  mieux  ; le  lendemain  on  leve  le  fromage’ 
avec  le  cercle  , on  le  met  dans  un  lieu  sec  jusqu’à  ce  qu^il 
6C  resserre  de  lui-mème  et  se  détache  du  cercle  ; on  le  re- 
tourne de  temps  en  temps  , et-on  l’y  laisse  pendant  huit  à 
neuf  mois  , afin  qu’il  se  forme  njieux  et  qu’il  prenne  plu» 
de  consistance.  Lorsqu’on  juge  qu'il  est  dans  sa  perfection  , 
on  le  frotte  tout  autour  d'huile  d'olive  mêlée  avec  un  peu  de 
vinaigre;  et  pour  le  conserver  long- temps  on  le  met  dans 
lin  endroit  frais  qui  ne  soit  pas  trop  humide. 

De  toutes  les  especes  fie  fromages  qui  sc  font  en  France  , 
celui  de  Roquefort  est  un  des  plus  rcnommés.  Ce  from.igc  se 
fait  de  lait  de  brehis  , auquel  on  ajoute  quelquefois  un  peu 
de  lait  de  chevre  pour  le  rendre  plus  délicat.  Les  brehis  qui 
fournissent  le  lait  paissent  sur  le  Larzac  , et  dans  quelque» 
lieux  voisins  , comme  sont  le  canton  de  Caussenegre  dans  le 
Gi’-vaudan  , et  quelques  pâturages  du  diocese  de  Lrf)dcve.  Cet 
espace  de  terrein  est  situé  sur  les  frontières  du  Languedoc 
et  du  Rouergae. 

Les  plantes  que  produisent  le»  pâturages  de  ces  cantens 
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sont  excellentes  pour  les  bestiaux  : il  est  cependant  des 
quai'tiers  dans  ce  pays , et  souvent  dans  la  même  paroisse  , 
oii  les  herbes  sont  plus  suaves,  plus  odoriférantes,  plus  suc- 
culentes ; aussi  le  lait  des  brebis  est-il  meilleur , et  les 
moutons  sont-ils  d’un  goiU  plus  délicat  dans  ces  endroits 
que  par-tout  ailleurs.  . ’ 

On  gouverne  ces  troupeaux  avec  une  attention  particu- 
lière : pendant  l’hiver  on  ne  les  fait  sortir  que  4e  jour , et 
même  quelque  temps  après  le  lever  du  soleil.  Mais  depuis  le 
mois  d’ Avril  jusqu  à la  fin  de  Novembre  , ils  sont  exposés 
au  grand  air  jour  et  nuit , excepté  pendant  les  temps  de 

Îduie.  Le  berger  alors  , pour  empêcher  qu’ils  ne  se  mor- 
ondent  , les  renferme  dans  des  bergeries  eù  ils  n’ont  d’au- 
tre nourriture  que  de  la  paille  ; il  donne  scadement  un  peu 
de  foin  aux  agneaux  les  moins  avancés  et  les  moins  forts  ; 
îl  fait  manger  tous  les  quinze  jours  à ceux  qui  ne  sont  se-’ 
vrés  que  depuis  peu  de  temps  , du  sel  et  du  soufre  , mêlés 

Ïtar  égale  quantité  , pour  les  dédommager  de  la  privation  dit 
ail. 

Durant  l'hiver , et  pendant  que  les  troupeaux  sont  ren- 
fermés dans  les  bergeries  du  Larzac  , on  leur  donne  du  sel , 
mais  rarement  et  peu  ; on  leur  en  donne  plus  souvent  et  en 
plus  grande  quantité  lorsqu’ils  demeurent  continuellement 
exposés  à l’air. 

On  ne  laisse  boire  ces  bêtes  que  cinq  heures  après  qu’elles 
ont  mangé  le  sel  ; on  a soin  sur-tout  de  leur  en  faire  manger 
toutes  les  fois  qu’il  y a des  brouillards.  L’expérience  a appris 
que  les  bêtes  à laine  qui  usent  du  sel , sont  plus  belles,  plus 
saines , plus  vigoureuses  , se  portent  mieux  , multiplient 
davantage  , produisent  plus  de  lait , plus  de  laine  , et  d’un» 
meilleure  qualité. 

Les  hèles  à laine  du  Larzac  ne  meurent  guere  que  de  vieil- 
lesse , tandis  que  celles  des  autres  cantons  du  Rouergue  et 
du  Languedoc  , auxquelles  on  ne  donne  point  de  sel , ne 
vivent  que  quatre  ou  cinq  ans,  et  meurent  presque  toutes 
de  maladie. 

La  quantité  de  lait  que  donnent  les  brebis  du  Larzac , va- 
rie tous  les  ans  selon  la  rigueur  des  temps  , les  intempéries 
de  l’air  , et  elle  est  différente  dans  les  différentes  saisons. 

Le  lieu  de  Roquefort  est  situé  dans  le  Rouergue  , et  non 
dans  le  Languedoc , ainsi  que  quelques  auteurs  l’ont  avancé. 
Les  caves  dans  lesquelles  on  prépare  le  fiomage,  sont 
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Jsratiqu^es  dans  un  rocher.  La  nature  a eu  plus  de  part  à leur 
construction  que  l’ai't  ; on  n’a  i’ait  que  les  agrandir  pour  les 
l’endre  plus  conunodes.  Parmi  ces  caves  , qui  sont  aujour- 
d'hui au  nombre  de  vingt-six  , les  unes  sont  entièrement 
logées  dans  le  rocher  , et  les  autres  n’y  sont  qu’en  partie.  La 
saillie  est  formée  par  des  murs  de  maçonnerie  et  couverte 
d’un  toit  : le  devant  de  toutes  les  caves  est  pareillement 
construit  en  maçonnerie. 

Toutes  ces  caves  sont  distribuées  presque  de  la  même  ma- 
niéré ; leur  hauteur  est  partagée  par  des  planchers  en  deux 
ou  trois  étages.  Le  plus  bas  est  un  souterrain  d’environ  neuf 
pieds  de  profondeur,  où  l’on  descend  par  une  espece  d’écl)elle 
à main.  Le  premier  plancher  est  de  niveau  avec  le  seuil  de  la 
porte  ; le  second  plancher  est  à-peu-près  huit  pieds  au-dessus; 
on  y monte  de  même  par  une  échelle.  Autour  de  chacun  de 
ces  étages , il  y a un  ou  deux  rangs  de  planches  , disposées 
en  tablettes  d’environ  quatre  pieds  de  largeur  et  à trois  pieds 
de  distance  l’une  de  l’autre.  Ün  volt  en  différents  endroits 
du  rocher  où  les  caves  sont  creusées,  et  surtout  près  du  pavé, 
des  fentes  ou  de  petits  trous  irréguliers  , d’où  sort  un  vent 
froid , et  assez  fort  pour  éteindre  une  chandelle  qu’on  appro- 
che de  l’ouverture  , mais  qui  perd  sa  force  et  sa  rapidité  à 
trois  pieds  de  sa  sortie.  C’est  à sa  froideur  principalement 
qu’on  attribue  celle  qui  régné  dans  les  caves. 

Au  commencement  de  Mai , on  sevre  les  agneaux  et  on 
en  fait  des  troupeaux  séparés  ; c’est  depuis  ce  temps  jusqu’à 
la  fin  de  Septembre  qu’on  travaille  au  fromage.  Des  bergers 
et  des  bergeres  font  la  traite  des  brebis  deux  fois  par  jour, 
le  matin  vers  cinq  heures , et  le  soir  vers  deux  licures;  ils  se 
servent,  pour  cet  effet , de  seaux  de  bois  contenant  environ  * 
vingt-cinq  livres  de  lait.  Pendant  que  ces  bergers  continuent 
la  traite , d’autres  portent  les  seaux  pleins  de  lait  dans  les 
granges  du  Larzac  , et  dans  les  niaisons  des  particuliers  où 
se  fait  le  fromage.  Là,  on  coule  le  lait  à travers  une  étamine, 
on  le  reçoit  dans  une  chaudière  de  cuivre  rouge  étamée  en 
dedans,  et  on  observe  sur-to^it  de  ne  jamais  se  servir  une  se- 
conde fois  des  seaux  , des  couloirs  et  des  chaudières  sans  les 
avoir  bien  lavés.  Les  opérations  de  la  laiterie  exigent  une 
grande  propreté , j usques  dans  les  menus  détails  ; sans  ce  point 
rien  ne  réussiroit. 

La  traite  étant  feite  et  le  lait  coulé,  on  y jette  une  pré- 
sure qui  se  fait  de  b maniéré  suivante.  On  égorge  des  ebe- 
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vriïHiix  avant  qu’ils  aient  pris  d’autre  nourriture  que  le  lal  t,et 
l’on  lire  de  leur  esloinac  les  caiilelles  où  l’on  trouve  des  gru- 
meaux de  lait.  On  sale  ces  caillettes  avec  une  pincée  de  sel, 
et  on  les  suspend  en  l’air  dans  un  endroit  sec.  Lorsqu’elles 
sont  sulhsainnient  seclies  et  qu’on  veut  l'aire  la  présure  , on 
met  dans  une  cafetière  de  terre  , qui  contient  environ  quatre 
onces  d’eau  ou  de  petit  lait , une  partie  d’une  caillette  qu’on 
y'  laisse  vingt-quatre  heures  , afin  que  la  liqueur  puisse  bien 
s’imprégner  de  ses  sels  ; l’eau  ou  le  petit  lait  dans  cet  état 
est  ce  que  les  habitants  du  pays  appellent  la  présure. 

On  jette  cette  espece  de  levain  dans  le  lait  dont  on  veut 
faii-e  le  fromage;  il  cause  dans  toute  la  niasse  une  espece  da 
l'ernientation  qui  sépare  la  partie  séreuse  du  lait  d’avec  les 
parties  l'romageuses  ; celles-ci  llotle'nt  bientôt  dans  une  li- 
queur plus  aqueuse  que  le  lait  pur,  s’accrochent , se  lient  et 
se  joignent  par  pelotons  : c’est  là  le  lait' caillé  dont  on  fait 
le  froniaxe. 

La  dose  de  la  présure  doit  être  proportionnée  à la  quantité 
du  lait  qui  se  trouve  dans  la  chaudière.  Pour  cent  livres  de 
lait , il  faut  à-peu-près  une  petite  cuillerée  de  présure.  Dès 
qu’elle  est  dans  le  lait , on  brouille  bien  le  tout  ensemble  par 
le  moyen  d’une  écumoire  à_  long  manche  ; on  laisse  ensuite 
reposer  le  mélange  , et  dans  moins  de  deux  heures  le  lait 
est  entièrement  caillé. 

Alors  une  femme  plonge  ses  bras  dans  le  caillé  et  le  tourne 
sans  interruption  en  dilïérents  sens  ju.squ’à  ce  qu’il  soit  en- 
tièrement brouillé  ; elle  les  met  ensuite  en  croix  , et  en  cet 
état  elle  applique  .ses  mains  sur  une  portion  de  la  surface  du 
caillé  , en  le  pressant  un  peu  vers  le  fond  de  la  chaudière. 

• Ellle  en  fait  successivement  de  même  sur  tout  le  reste  de  la 
surface  pendant  l’espace  de  trois  quarts  d’heure  , et  le  caillé 
St:  trouve  pris  de  nouveau  ; il  forme  une  mas.^c  de  la  figure 
d’un  pain  , et  se  précipite  dans  le  fond  de  la  chaudière  , que 
deux  femmes  lèvent  pour  lors  , afin  de  'verser  le  petit  lait 
dans  un  autre  vase.  L’une  d’elles  coupe  ensuite  le  caillé  par 
quartiers  avec  un  couteau  de  bois,  et  le  transporte  de  la 
ehaiidiere  dans  une  forme  placée  sur  une  espece  de  pressoir. 

La  forme  ou  YécHsse  est  une  cuvette  cylindrique  de  bois  de 
chêne , dont  la  base  est  percée  de  plusieurs  trous  d’une  ou  de 
deux  lignes  de  diamètre  : on  .se  sert  de  formes  plus  ou  moins 
larges  , selon  la  grandeur'  et  l’épaisseur  qu*ba  veut  donner  au 
fromage. 
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En  meUant  le  fromage  dans  la  l'orme  , la  femme  le  brise 
et  le  pclril  de  nouveau  avec  ses  mains  ; elle  le  presse  autant 
qu’il  est  possible,  et  elle  en  remplit  la  tonne  à comble.  On 
travaille  alors  à le  faire  égoutter , en 'le  pressant  fortement. 
Quelques-uns  se  senent  pour  celte  opération  d’un  piessoir 
ordinaire;  mais  la  plupart  emploient  des  planches  bien  unies, 
dont  ils  couvrent  le  fromage  qui  est  dans  la  Iqrme  , en  les 
chargeant  d’une  pierre  à-[>eu-près  du  poids  de  cinquante  li- 
vres. On  laisse  le  fromage  dans  1<;  forme  environ  dou^c  heu- 
res ; pendant  ce  temps.,  on  le  retourne  d’heure  en  heure, 
aiin  qu’il  puisse  s’égoutter  parfaitement.  Lorsqu’il  ne  sort 

{dus  de  petit  lait  par  les  ouvertures  de  la  forme , on  en  tire 
e fromage  , qu’on  enveloppe  d’un  linge  pour  imbiber  son 
humidité  : on  le  porte  ensuite  dans  la/;  omflger/e.  • 

La  fromagerie  est  une  chambre  où  l’on  fait  sécher  les  fro- 
mages sur  des  planches  bien  exposées  à l’air , et  rangées  à 
dillérents  étages  le  long  des  murs.  Ahn  que  les  fromages  ne 
se  gercent  pas  en  se  séchant , on  les  entoure  de  sangle» 
faites  d’une  grosse  toile , que  l’on  serre  le  plus  fortement 
qu’il  est  possible  : on  les  range  ensuite  à plat  sur  les  plan- 
ches , à côté  les  uns  des  autres , de  façon  qu’ils  ne  se  tou- 
chent que  par  très- peu  de  points.  Ils  ne  sont  bien  seesqu’aprè» 
quinze  jours,  encore  même  faut-il  durant  ce  temps  les  tour- 
ner et  retourner  au  moins  deux  fois  par  jour.  On  a aussi  le 
soin  de  frotter  , d’essuyer  les  planches  , et  même  de  le»  re- 
tourner. Sans  ces  précautions  , les  fromages  s’aigriroient  , 
ne  se  coloreroient  pas  dans  les  caves , s’attacheroient  aux 
planches  , et  il  leroit  très-dilhcile  de  les  en  détacher  sans  le» 
rompre. 

Dès  que  les  fromages  sont  secs , et  qu’on  en  a suIRsam- 
ment  pour  en  faire  une  charge  , on  les  porte  dans  les  caves 
de  Roquefort.  Les  formes  dont  chaque  particulier  se  sert 
pour  faire  les  fromages , sont  marquées  d’une  lettre  ou  de 
toute  autre  empreinte  qui  lui  est  pi-oprc;  par  ce  moyen  cha- 
cun reconnoit  les  siens  , et  on  évite  la  confusion. 

La  première  et  la  principale  préparation  qu’on  donne  aux 
fromages  dans  les  cave»  de  Roquefort , est  de  les  saler;  oneni- 
ploie  pour  celte  salaison  du  sel  de  peccais  , broyé  dans  des 
moulins  ù bled  : on  a éprouvé  que  le  sel  de  souelc  géte  le  fro- 
mage. On  jette  d'abord  du  sel  de  peccais  moulu  et  pulvérisé , 
sur  une  de»  faces  plates  de  chaque  fromage  ; vingt-quatre 
heures  après  on  les  retourne , et  on  jette  sur  i’autie  faeç  une 
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nit-nie  quantité  de  sel.  Au  bout  de  deux  jours  , on  les  frotte 
Lien  autour  avec  un  torclion  de  grosse  toile , ou  avec  un 
morceau  de  drap , et  le  surlendemain  on  les  racle  fortement 
avec  un  couteau  ; de  ces  raclures  on  compose  une  espece  de 
fromage  ch  forme  de  boule  qu’on  nomme  rhubarbe , et  qui 
se  vend  dans  le  pays  trois  ou  quatre  sous  la  livre. 

Après  qu’on  a l'ait  ces  opérations , on  met  les  fromages  en 

5ilc  les  uns  sûr  les  autres,  jusqu’au  nombre  de  huit  ou  de 
onze.  On  les  laisse  dans  cet  état  l’espace  de  quinze  jours, 
au  bout  duquel  temps , ou  quelquefois  plutôt , on  apperçoit 
sur  la  surface  une  espece  »le  mousse  blanche  fort  épaisse  , de 
la  longueur  d’un  denji-pied , et  une  efflorescence  en  forme  de 
grains  qui  ressemblent  assez  par  la  couleur  et  la  figure  à de 
petites  perles.  On  racle  de  nouveau  les  fromages  avec  un 
couteau  pour  emporter  cette  mousse  et  cette  efflorescence , et 
on  les  range  sur  les  tablettes  qui  sont  dans  les  caves.  Ces 
procédés  se  renouvellent  tous  les  quinze  jours  , et  même  plus 
souvent , pendant  l’espace  de  deux  mois.  La  mousse  pendant 
ce  temps  paroît  successivement  blanche , verdâtre , rougeâ- 
tre, enfin  les  fromages  acquièrent  celte  écorce  rougeâtre  que 
pous  leur  voyons.  Ils  sunt  alors  assez  mûrs  pour  être  trans- 
portés aux  lieux  où  ils  se  débitent.  Avant  d’arriver,  à ce  point 
de  maturité,  ils  essuient  dans  les  différentes  opérations  plu- 
sieurs déchets;  de  façon  que  cent  livres  de  lait  ne  produisent 
ordinairement  que  vingt  livres  de  fromage.  Lorsqu’on  le  re- 
tire des  caves , on  paie  aux  propriétaires  de  ces  caves  qua- 
rante sous  par  cent  pesant , pour  les  dédommager  de  leurs 
soins  et  du  sel  qu’ils  ont  employé. 

Ia.'s  bonnes  qualités  des  fromages  de  Roquefort  sont  d’ê- 
tre frais  , d’un  goût  agréable  et  doux  , bien  persillés  , c’est-à- 
dire  , parsemés  en  dedans  de  veines  bleuâtres.  Il  sont  tous 
plats  et  de  figure  ronde  ; leur  épaisseur  dépend  de  la  hauteur 
de  la  forme  dans  laquelle  ils  ont  été  faits  ; elle  va  depuis  un 
pouce  jusqu’à  plus  d’un  pied , et  leur  poids  depuis  deux  li- 
vres jusqu’à  quarante. 

11  sort  tous  les  ans  des  caves  de  Roquefort  environ  six 
mille  quintaux  de  fromage , ce  qui  fait  ijn  objet  à-peu-près 
de  trois  cent  soixante  mille  livres  ; aussi  les  habitants  du 
L:irzac  et  des  lieux  voisins  trouvent-ils  dans . cette  fabrique 
une  ressource  assurée  : ils  en  font  leur  principale  occupa- 
tion. Ce  genre  de  travail  suffit  pour  occuper  et  faire  subsis- 


ter un  grand  nombre  de  familles. 
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Iæ  di'lail  que  nous  venons  de  donner  sur  le  fromage  de 
Roquefort , est  tiré  d’un  mémoire  de  M.  Marcorelle , cor- 
respondant de  l’Académie  Royale  des  Sciences.  G:t  auteur 
dit  qu’on  fait  aussi  environ  douze  cents  quintaux  de  fro- 
mage dans  différentes  caves , qui  sont  à quelques  lieues  de 
distance  de  Roquefort , et  où  on  le  prépare  de  la  même  ma- 
niéré. Mais  il  ajoute  que  les  négociants  qui  achètent  de  cea 
fromages  prétendus  de  Roqueibrt , ont  remarqué  que  leur 
écorce  est  blanchâtre , qu’ils  se  carient  facilement , qu’ils 
•ont  moins  propres  être  transportés , et  qu’à  la  longue  ils 
perdent  plus  de  leur’  poids  que  les  vrais  fromages  de  Roque- 
fort. ^ 


La  ville  de  Toulouse  fait  un  assez  grand  commerce  de 
fromages  de  Roquefort  ; elle  en  fournit  au  haut  Languedoc, 
à la  Gascogne , au  Roussillon  , au  pays  de  Foix;  elle  en  en- 
voie aussi  une  quantité  assez  considérable  à Paris.  De  Nismes 
et  de  Montpellier  on  en  fait  passer  à Lyon  , dans  le  Dau- 
phiné , la  Provence,  la  Savoie , l’Italie.  Au  mois  d’Octobre, 
dès  que  les  grandes  chaleurs  sont  finies , on  envoie  direc- 
tement de  Roquefort  à Paris  environ  six  cents  quintaux  de 
fromage , et  deux  cents  quintaux  à Bordeaux  ; de  ces 
deux  dernieres  villes , il  e®  passe  une  partie  en  Angleterre  , 
en  Hollande  et  dans  les  Isles  Françaises. 

Les  fromages  de  Griers  ou  de  Gruyere , Bourg  du  Canton 
de  Fribourg  en  Suisse  , se  font  entièrement  de  lait  de  vache, 
et  non  d’autre  , comme  quelques-uns  le  prétendent. 

Le  fromage  q^u’on  appelle  de  premier  laie  y est  le  plus  gros 
et  le  plus  estimé;  il  se  fait  tout  de  lait  caillé  , par  gros  pains 
plats  et  ronds , et  c’est  celui-là  dont  il  se  fait  des  envois  con- 
sidérables à Lyon  pour  la  consommation  de  France. 

A l’égard  du  fromage  de  second  lail , il  ne  se  fait  que  du 
petit-lait  du  premier , et  en  pains  plus  petits  de  diamètre  , 
mais  plus  hauts  de  forme  ; celui-ci  se  consomme  tout  dans 
le  pays , et  en  quelques  autres  endroits  des  environs. 

Pour  faire  ces  deux  sortes  de  fromages , on  se  sert  de 
deux  différentes  especes  de  présures  ; dont  l’une , que  l’on 
appelle  simplement  présure , est  destinée  pour  le  premier , et 
l’autre , que  l’on  nomme  azy , s’emploie  pour  le  second. 

La  présure  pour  le  premier  fromage  est  de  l’eau  chaude 
dans  laquelle  on  fait  tremper  des  caillettes  de  veau , qu’on 
a fait  sécher  avant  de  les  employer  à cet  usage.  On  enveloppe 
dans  ces  caillettes  une  bonne  pincée  de  sel  ; ces  caillettes  $é- 
Tome  JJ.  ^ Mm 
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chées  doivent  rester  dans  l’eau  pendant  vingt-quatre  heure*  ,• 
afin  qu’elles  puissent  se  bien  imprégner  du  sel  qu’on  y a niis< 

A l’ëgard  de  l’azi , qui  est  la  seconde  prtisure , mais  qui 
ne  s’emploie  qu’à  faire  la  derniere  sorte  de  fromage , ce 
n’est  autre  chose  que  du  petit  lait  qu’on  a mis  aigrir  dans 
une  espece  de  fontaine  de  bois  , après  y avoir  jeté  de  fort 
vinaigre.  11  faut  la  laisser  reposer  huit  ou  dix  joui's  avant  que 
de  s’en  servir^ 

On  commence  à travailler  au  fromage  le  quinze  Mai , 
qui  est  le  temps  où  l’on  met  les  vaches  dans  les  pâturages  des 
montagnes  de  Gruyere.  Ce  travail  dure  jusqu’au  neul  Octo- 
bre , fête  de  S.îint  Denis , qu’on  en  retire  les  bestiaux. 

La  traite  des  vaches  se  fait  deux  fois  le  jour  ; le  matin 
sur  les  quatre  à cinq  heures , et  l’après-midi  sur  les  trois  à 
quatre  heures. 

Il  y a dans  toutes  ks  montagnes  de  Gruyere  plusieurs  bâ- 
timents bas  , uniquement  destinés  pour  la  fabrique  du  fro- 
mage. Cliacun  de  ces  bâtimens  , que  l’on  nomme  un  chal~ 
let , est  composé  d’une  grande  table  pour  traire  les  vaches  , 
d’un  lieu  particulier  pour  fabriquer  le  fromage , et  d’une 
chambre  propre  à le  mettre  pour  le  saler , lorsqu’il  est  fa- 
briqué ; le  tout  au  re^-de-chaussée. 

Quand  on  a fait  la  traite  du  lait , et  qu’il  a été  purifié  et 
filtré  en  le  passant  dans  une  espece  de  grand  entonnoir  de 
bols  de  sapin,  dont  le  trou  est  garni  d’un  bouchon  de  paille  ; 
celui  qui  fait  le  fromage  , que  l’on  appelle  ermaillê  , et  qui 
est  comme  lech<?f  du  challet,  se  lave  les  bras  jusques  vers 
les  épaules  , puis  il  les  plonge  dans  la  chaudière,  pour  con- 
noitre  si  le  lait  est  encore  assez  chaud  ; s’il  n’a  plus  le  degré 
de  chaleur  convenable , il  le  fait  chauffer  doucement , jusqu’à 
ce  qu’il  soit  un  peu  plus  que  tlede. 

Lorsque  le  lait  est  à ce  degré , on  y jette  une  quantité  de 
présûre  proportionnée  à celle  du  lait  ; on  brouille  bien  le 
tout  ensemble  , on  ôte  la  chaudière  de  dessus  le  feu  , et  on 
laisse  reposer  jusqu’à  ce  que  le  lait  soit  entièrement  pris  ou 
caillé. 

Le  lait  étant  bien  pris , on  le  détache  doucement  des  bords 
de  la  cliaudiere  avec  une  cuiller  de  bois , et  on  tourne  le 
caillé  en  augmentant  toujours  de  vitesse  , jusqu’à  ce  qu’il 
soit  entièrement  défait  ou  rompu.  On  se  sert  pour  cela  d’iuio 
branche  de  sapin  de  la  grosseur  d’une  bonne  canne , dont 
on  a ôté  l’éoorce , et  dont  on  a coupé  les  ramcatut  à deux  ott 
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trois  pouces  de  long  , jusqu’au  milieu  de  sft  largeur» 

Après  cette  façon  , l’on  l•etnet  la  chaudière  sur  le  leu  , où 
elle  reste  autant  de  temps  qu’il  en  faut  pour  chauffer  le  caillé, 
au  point  d’y  pouvoir  souffrir  le  bras  sans  en  elre  incom- 
modé. Pendant  ce  temps  on  ne  discontinue  point  de  tourner 
avec  la  branche  de  sapin.  Lorsque  la  chaleur  devient  trop 
grande  , on  ôte  la  chaudière  de  dessus  le  feu , en  continuant 
néanmoins  de  le  tourner  toujours;  cette  opération  dure  pen- 
dant une  bonne  demi-heure.  On  laisse  en.^uite  reposer  le 
caillé  un  moment,  ce  qui  sert  à le  précipiter  et  h le  rassem- 
bler tout  en  une  masse  dans  le  fond  de  la  chaudière.  Alors 
deux  hommes  prennent  un  morceau  de  grosse  toile  claire  , 
sur  lequel  ils  le  tirent  hors  de  la  cliaudiere,  pour  le  mettre, 
tout  enveloppé  delà  toile,  dans  une  forme  qui  est  posée 
sur  une  espece  de  pressoir-. 

La  forme  est  un  grand  cercle  de  bois  de  la  hauteur  dont 
on  veut  que  le  fromage  soit  lait  ; elle  s’ouvre  et  se  fermç 
quand  on  veut  par  le  moyen  de  certains  crans  ou  hoches. 

Le  caillé  étant  dans  la  forme  , on  le  met  sous  le  pressoir, 
qui  est  composé  d’une  planche  bien  unie  , que  l’on  cltarge 
d’une  pien-e  du  poids  de  vingt-cinq  à trente  livres  : on  le 
laisse  égoutter  ainsi  pendant  une  demi-heure , et  lorsque 
l’on  s’apperçolt  que  la  planche  touche  le  haut  de  la  forme, 
on  en  Ôte  le  fromage  pour  la  resserrer  d’un  cran. 

La  forme  ayant  été  resserrée , on  y remet  le  fromage  en- 
veloppé d’un  nouveau  morceau  de  toile  bien  sec  , et  on  re- 
charge la  planche  de  deux  pierres  de  quarante  à cinquante 
livres  chacune , afin  que  le  caillé  pitisse  s'égoutter  plus 
promptement.  On  continue  ainsi  d’heure  en  heure  , i-etirant 
à chaque  fois  le  fromage  de  la  forme , et  la  i-esserranl  tou- 
jours d’un  cran,  observant  aussi  à chaque  fois  d’envelopper 
le  fromage  d’un  nouveau  morceau  de  toile  bien  sec  ; on  réi- 
téré cette  opération  jusqu’à  douze  et  quinze  fois;  et  lorsque 
les  fromages  sont  parfaitement  égouttés  , on  les  porte  dans 
la  chambre  pour  les  saler. 

Pour  Cette  salaison , l’on  prend  du  Sel  bien  sec , et  pilé  le 
plus  menu  qu’il  a été  possible  , et  l'on  en  jette  environ  deux 
pincées  sur  chaque  pain  de  fromage.  Une  heure  ou  deux 
après  que  le  sel  est  londu , l’on  prend  un  moi-ccau  de  drap 
avec  lequel  on  frotte  les  fromages  tout  autour  avec  exacti- 
tude , et  on  les  laisse  sécher.  Lorsqu’ils  sont  secs , on  les  en-  ' 
toure  de  ràngles  faites  d’écorce  ou  peaux  de  sapin  , que  l’on 
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«erre  le  plu»  fortcmenl  qu’il  est  possible,  et  peur^arrêtcf 
les  bouts  des  sangles  , on  pousse  les  fromages  les  uns  contre 
les  autres  , à l’endroit  où  elles  se  croisent. 

Les  fromages  restent  sanglés  jusqu’au  lendemain  , qu’on 
les  dessangle  et  qu’on  les  retourne.  Après  qu’ils  ont  été  bien 
essujés , de  même  que  le»  planches  sur  lesquelles  ils  sont 
posés , on  semc  dessus  deux  nouvelles  pincées  de  sel  ; l’on 
continue  ainsi  à les  saler  pendant  six  semaines  ou  deux  mois  , 
et  l’on  connoît  qu’ils  le  sont  suffisamment , lorsqu’ils  ne 
dissolvent  plus  le  sel  avec  promptitude , ou  en  les  goûtant 
par  le  moyen  de  la  sonde. 

Il  ne  s’agit  plus  ensuite  que  de  les  laisser  sécher  quelque 
temps  , et  alors  ils  sont  en  état  d’être  transportés. 

Les  fromages  de  Gruyere  s’envoient  dans  des  tonneaux 
par  meules  ou  pains  qu’on  appelle  aussi  pièces.  Ces  pains  sont 
du  poids  depuis  35  jusqu’à  6o  livres.. 

Ce  sont  ordinairement  des  marchands  Suisses  établis  k 
Lyon  qui  y font  des  magasins  considérables  de  ces  fromages, 
pour  las  vendre  ensuite  aux  commissionnaires  Lyonnols, 

3ul  les  envoient  aux  marchands  de  Paris  et  des  autr  es  ville» 
U royaume. 

En  Franche-Comté,  en  Lorraine,  en  Savoie  et  en  Dau- 
phiné , l’on  contrefait  les  fromages  de  Gruyere  ; mais  ce» 
aortes  de  fromages  contrefaits , quoique  pour  l’ordinair» 
fabriqués  par  des  Suisses  mêmes , ne  se  trouvent  jamais  si 
bons  que  ceux  de  Gruyere  et  de  Berne  , ce  qui  vient  san» 
doute  de  la  différence  des  pâturages. 

LAITON  ( Art  de  convertir  le  cuivre  rouge  en).  Le  cui- 
vre rouge  a toujoius  été  regardé  comme  un  objet  très-inté- 
ressant à cause  des  utilités  qu’on  en  peut  retirer.  Sa  ducti- 
lité le  rend  susceptible  d’une  infinité  de  formes;  sa  fermeté 
fait  qu’on  peut  le  travailler  fort  mince  ; sa  légèreté  le  fait 
employer  à la  fabrique  de  divers  ustensiles  propres  à résister 
à l’action  du  feu , et  le  poli  dont  il  est  susceptible  le  rend 
propre  à divers  ouvrages  d’ornement.  Il  est  vrai  que  le 
‘ verd-de-gris  auquel  il  est  sujet  balance  ces  avantages  ; mai* 
pour  certains  usages  on  peut  remédier  à cet  inconvénient 
par  un  bon  étamage.  Voyez  Etameuh.  Un  des  principaux 
usages  du  cuivre  rouge  est  l'emploi  qu’on  en  fait  pour  1» 
convertir  en  laiton  ou  cuivre  jaune , en  y mêlant  de  la  cala- 
mine , qui  est  une  mine  de  zinc  d’un  blanc  bleuâtre.  Elle  a 
la  propriété  de  s’allier  avec  le  cuivr-e  rouge , et  de  lui  donnes 
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«ne  couleur  jaune  approchante  de  celle  de  l’or,  et  par 
cons«5quent  fort  difféx’ente  de  celle  qu’il  a naturellement  : 
on  joint  encore  à cet  alliage  du  vieux  cuivre  jaune  appelé 
mitraille. 

Lorsqu’on  a tiré  la  calamine  des  barres , ou  puits  des  car- 
rières de  cette  espece  de  minéral,  on  en  dresse  une  pjramide 
pour  la  faire  calciner.  Sur  le  premier  lit  de  pierre  calami- 
naire  , qui  porte  sur  un  tas  de  gros  bois  , on  forme  un  lit 
de  charbon  de  sept  k huit  pouces  d’épaisseur,  sur  lequel  on 
étend  un  nouveau  lit  de  calamine  , et  ainsi  de  suite  jusqu’à 
ce  qu’on  ait  formé  le  volume  qu’on  veut  calciner. 

Après  dix  ou  douze  heures  de  feu , qui  suiBsent  pour  la 
calcination  , et  après  qu’on  a donné  à la  calamine  le  temps 
de  se  refroidir , on  en  sépare  les  substances  étrangères  , on 
la  porte  au  moulin  pour  la  faire  pulvériser;  l’ouvrier  qui 
Veille  au  cheval  qui  fait  tourner  la  meule , a soin  , comme 
dans  les  moulins  à tan  , de  pousser  avec  une  pelle  la  cala- 
mine sous  la  meule  ; dès  qu’elle  est  pulvérisée , on  la  passe 
au  blutoir , qui  est  un  cylindre  couvert  d’une  étamine  de 
crin  d’où  elle  sort  en  poudre  très-fine  : on  la  met  ensuite 
dans  un  baquet  pour  la  porter  à la  fonderie  où  il  y a des 
amas  de  rosette,  ou  cuivre  rouge  coupé  par  morceaux  d’un 

I)ouce  ou  deux  en  quarré.  Après  avoir  fait  le  mélange  , on 
e met  fondre  dans  des  creusets , et  on  reconnoîl  la  bonté 
de  la  fusion  à un  bleu  clair  que  donne  la  fiamme , à sa  lé- 
gèreté et  k sa  vivacité.  On  prépare  ensuite  le  moule  en  pla- 
çant avec  soin  les  barres  de  fer  qui  déterminent  la  longueur 
et  l’épaisseur  que  l’on  veut  donner  à la  table  de  laiton. 

Dans  le  moment  qu’on  jette  la  matière  dans  les  moules, 
on  ferme  exactement  les  portes  et  les  fenêtres  de  la  fonde- 
rie , de  peur  que  l’air  ne  le  refroidisse.  Pendant  qu’on  la 
coule , les  ouvriers  *nt  la  précaution  de  mettre  entre  leurs 
dents  un  bout  de  leur  cravate , pour  se  faciliter  la  respi- 
ration , et  ressentir  moins  les  impressions^du  feu. 

Les  tables  ordinaires  de  laiton  ont  depuis  trois  lignes 
jusqu’à  quatre  d’épaisseur;  les  extraordinaires  et  les  plus 
fortes  vont  k neuf  lignes  , et  n’ont  pas  plus  d’étendue  que 
les  communes.  Lorsqu’on  a besoin  de  faire  de  ces  grosses 
tables , on  met  dans  les  creusets  un  peu  moins  de  calamine. 

Après  que  le  cuivre  a été  coulé  en  table , on  le  porte  aux 
usines,  ou  batteries , dont  le  premier  travail  consiste  à for- 
mer toutes  sortes  d’ouvrages  en  plat  au  moyen  des  mat'- 
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teaux , comme  tables  de  cuivre  de  toute  épaisseur  , chau- 
dières , chauderons,  lames  de  cuivre  di’oites  pour  faire  le 
()i  de  laiton  , laines  contournées  et  arrondies  en  plat.  L« 
second  travail  est  la  trejîlerie , ou  la  tirejilerie , qui  s’opcre 
au  moyen  dus  Blicres  où  l’on  fait  passer  le  H1  de  laiton. 

La  partie  de  l’usine  où  se  trouve  la  tréfiliei-e  est  à deux 
étages  ; le  premier  est  de  niveau  avec  les  batteries  où  il  y 
a une  roue  que  l’eau  fait  mouvoir.  Le  second  étage  est  un 
assemblage  de  cliarpenle  dont  les  montants  sont  percés 
d’une  mortaise  chacune , d’où  parlent  autant  de  leviers  mo- 
biles autour  d’un  boulon  , ou  grosse  cheville  de  fer , qui  les 
traverse  ainsi  que  les  montants;  au  reste  la  tréfilerie  du  fil 
de  laiton  ne  différé  point  de  celle  du  fil  de  fer , c’est  la 
même  tenaille  , le  même  mouvement , et  le  même  effet  ; 
voyez  Forges. 

Après  que  le  fil  do  laiton  a passé  aux  filières,  on  le  fait 
recuire  dans  une  chaudière  pleine  de  suif  de  Moscovie , au- 
quel les  ouvriers  donnent  le  nom  de  talc.  On  s’en  sert  aussi 
au  premier  tirage  seulement , pour  graisser  à chaud  le  fil 
après  qu’il  a été  coupé  sur  la  plate , ou  planche  de  cuivre 
bien  dressée  , et  mise  dans  une  égale  épaisseur  dans  toute 
son  étendue. 

Comme  il  y a de  la  calamine  de  plusieurs  especes , il  y a 
aussi  différentes  façons  de  faire  le  laiton.  Cliaque  pays  a 
son  usage  particulier,  tant  pour  la  composition  des  creu- 
sets que  pour  la  quantité  et  la  qualité  des  ingrédients  qu’on 
mêle  avec  le  cuivre  et  la  calamine.  j 

Si  la  conversion  du  cuivre  rouge  en  cuivre  faune  est  due 
en  grande  partie  au  zinc  qui  se  trouve  dans  la  calamine,  on 
lui  est  aussi  redevable  de  la  couleur  très-approchante  do 
celle  de  l’or  qu’il  donne  au  cuivre  rouge  , qui  porte  alors  le 
nom  de  tombac.  Noyez  ce  mot.  ^ , 

LAMANEUR.  C’est  un  pilote  pratique  des  ports  et  en- 
trées des  rivières  navigables , qui  y fait  sa  résidence , et 
qui  est  établi  pour  faciliter  l’entrée  et  la  sortie  des  vaisseaux 
dans  les  rades  et  dans  les  ports , lorsque  les  passages  sont 
dangereux  ou  qu’ils  ne  sont  pas  assez  connus.  On  lut  donne 
aussi  le  nom  de  Loeman,  horman , ou  Lomens. 

L’ordonnance  générale  de  la  Marine , du  mois  d’Aoùl 
iR8i,  et  l'ordonnance  particulière  concernant  les  côtes  de 
Bi'etagne , du  i8  Janvier  1 685 , veulent  que  tous  Lamaneurs 
ne  puissent  être  reçus  qu’à  vingt-cinq  airs,  et  après  avoir  été 
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examinés  sur  les  manœuvres  et  la  fabrique  des  vaisseaux , et 
sur  la  connoissance  des  marées  , des  bancs , des  courants  , 
et  autres  endroits  diHiciles  des  rivières , portset  havres  des 
lieux  de  leur  établissement. 

Aussitôt  après  leur  réception  ils  sont  obligés  d’avoir  tou- 
jours leurs  chaloupes  garnies  d’ancres  et  d’avirons  , pour 
se  rendre  , au  premier  signal , au  secours  des  navires  qui 
en  ont  besoin. 

Les  pêcheurs  peuvent , en  l’absence  des  Lamaneurs,  faire 
entrer  un  navire  en  rade  ; mais  supposé  qu’il  se  présentât 
un  Lamancur  avant  que  les  lieux  dangereux  fussent  passés , 
le  maître  du  navire  est  obligé  de  s’en  servir  en  déduisant 
sur  son  salaire  Jp  temps  que  le  pêcheur  a demeuré  sur  son 
bord  pour  le  ibâjpduire  en  rade. 

Lorsqu’un  l]anianeur  se  présente  dans  un  état  d’ivresse 

Four  piloter  un  vaisseau , il  est  condamné  à l’amende  et  à 
interdiction  de  ses  fonctions  pendant  un  mois.  Il  est  dé- 
fendu aux  lamaneurs  d’entrer  un  vaisseau  plus  éloigné  au 
préjudice  d’un  qui  est  plus  près,  d'aller  au  devant  des  vais- 
seaux plus  loin  que  les  rades  , de  monter  dans  les  navires 
contre  le  gré  du  maître , et  d’en  sortir  avant  qu’ils  soient 
ancrés,  sous  peine  de  perdre  leur  salaire  , et  de  trente  livres 
d’amende. 

Tout  capitaine  doit  déclarer  à son  I..amaneur  combien 
son  vaisseau  tire  d’eau , à peine  de  vingt-cinq  livres  d’a- 
mende au  profit  du  Lamaneur  pour  chaque  pied  recelé;  et 
cela  afin  que  le  navire  ne  soit  pas  dans  le  cas  d’échouer,  et 
■que  le  Ijanianeur  soit  à l’abri  de  tout  reproche. 

Toutes  promesses  faites  aux  Lamaneurs  dans  le  danger 
d’un  naufrage  sont  milles  de  droit , et  ils  ne  peuvent  exiger 
d’autres  salaires  en  cas  de  tourmente  et  de  péril  évident  , 
que  ce  qui  est  réglé  par  les  ofRciers  de  l’amirauté  , et  con- 
tenu dans  les  tarifs  déposés  au  greffe  de  ce  siège. 

Les  capitaines  de  vaisseaux  , tant  Français  qu’étrangers  , 
ne  peuvent  point  être  contraints  à prendre  pour  la  sortie  de 
' leur  navire  les  mêmes  Lamaneurs  dont  ils  se  sont  servis 
pour  l’entrée. 

Enfin  les  ordonnances  portent  en  termes  exprès  que  n les 
tt  Lamaneurs  qui , par  ignorance  , auront  fait  échouer  un 
»»  batiment , seront  condamnés  au  fouet  , et  privés  pour 
>»  jamais  du  pilotage;  et  à l’égard  de  celui  qui  aura  inali- 
V cicusement  jeté  un  navire  sur  un  banc  ou  rocher  , ou  à 
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»>  la  côte , il  sera  puni  du  dernier  supplice , et  son  corps 
il  attache  à un  mât  planté  près  du  lieu  du  naufrage.  » 

Sur  les  bords  de  la  Seine , du  côté  de  Rouen  , il  y a des 
Lamaneurs  jurés  dont  les  demeures  sont  distribuées  de  deux 
en  deux  lieues. 

LAMIEiR.  C’est  un  ouvrier  dont  la  profession  est  de  faire 
divers  instruments  appelés  lames,  et  qui  servent  aux  ma- 
nufacturiers en  drap  d’or,  d’argent , de  soie  et  de  laine , 
aux  tisserands,  et  k tous  ceux  qui  travaillent  sur  le  métier. 

Les  lames  sont  différentes  , selon  les  divers  métiers  dans 
lesquels  on  les  emploie.  Chez  les  manufacturiers  en  soie  , 
les  lames  sont  des  planches  de  noyer  de  cinq  à six  pouces 
de  large  et  d’un  pouce  d’épaisseur , pour  Soutenir  et  porter 
le  dessus  du  battant  , ou  de  la  poignée  moyen  d’une 
mortaise  juste  et  bien  chevillée  , qui  est^mtiquéc  de  clia- 
que  côté.  Chez  les  gaziers , les  lames  sont  trois  tringles  de 
Bois  qui  servent  à tirer  ou  baisser  les  lisses  ; et  c’est  par 
cette  raison  qu’on  les  appelle  tire-lisses.  Les  rubaniers  nom- 
ment lames  de  petites  barres  de  bois  que  les  marches  font 
baisser  par  le  moyen  de  leurs  lacs  ; il  y en  a autant  que  de 
marches  ; et  elles  servent  à faire  liausser  la  haute-lisse  au 
moyen  de  leurs  tirants  qui  redescendent  ensuite  par  le  poids 
de  la  platine.  Chez  les  tisserands , et  autres  ouvriers  qui 
travaillent  avec  la  navette , les  lames  sont  cette  partie  de 
lem  métier  qui  est  faite  de  plusieurs  petites  ficelles  attachées 
par  les  deux  bouts  à de  longues  tringles  de  bois  que  les 
ouvriers  nomment  des  liais. 

Le  Lamier  est  encore  une  autre  espece  d’ouvrier  qui  pré- 
. pare  les  lames  d’or  et  d’argent  pour  le  manufacturier  en 
. étoffés  riches. 

Ces  lames  sont  de  l’or  ou  de  l’argent  trait , fin  ou  faux , 
qu’on  a battu  et  applati  entre  deux  rouleaux  d’acier  poli  , 
pour  le  mettre  en  état  d’être  tortillé  ou  fixé  sur  un  bnn  de 
soie  ou  de  fil.  Ces  lames  peuvent  aussi  être  cnmloyées  sans 
être  filées  , dans  la  fabrique  de  quelques  étoffes , rubans  , 
broderies  , dentelles , galons , etc.  pour  les  rendi-e  plus 
riches  et  plus  brillants. 

LAMINAGE.  Le  laminage  est  l’action  et  la  maniéré  de 
réduire  en  lames  l’or , l’argent , le  plomb  , etc.  par  le 
moyen  d’une  machine  nommée  laminoir.  Voyez  Plojibier. 

La  manufacture  de  plomb  laminé  établie  à Paris  au  fau- 
' bourg  Saint-Antoine  en  lyag,  fit  venir  d’Angleterre  deux 
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laminoirs  propres  à cet  effet.  Comme  cette  machine  est  très- 
compliquee  , et  que  nous  ne  niellons  point  de  plancliei 
gravées  dans  ce  Dictionnaire , nous  allons  en  donner  la 
description  la  plus  intelligible  que  faire  se  pourra. 

Personne  n’ignore  que  le  laminage  est  l’art  de  réduire  un 
métal  quelconque  en  planches  d’une  certaine  épaisseur, 
moyennant  une  forte  compréhension.  Cet  art , connu  en 
Angleterre  depuis  plusieurs  années , ne  s’est  introduit  en 
France  (jue  depuis  peu  de  temps.  Et  comme  l’invention  du 
laminoir  contribue  beaucoup  à diminuer  la  dépense  des  pro- 
priétaires qui  ont  besoin  d acheter  du  plomb  pour  les  di- 
vers ouvrages  qu’ils  font  faire , nous  allons  en  décrire  la 
composition. 

Le  laminoir  est  une  machine  faite  avec  un  arbre  vertical, 
qui , étant  mobile  sur  son  axe , porte  une  roue  de  champ 
liorlzontale.  Indépendamment  de  ce  premier  arbre  vertical , 
il  y a deux  autres  arbres  qui  sont  mobiles  sur  leurs  axes 
comme  le  premier , mais  qui  sont  situés  horizontalement  et 
parallèlement  l’un  sur  l’autre.  Le  plus  élevé  de  ces  deux 
arbres  porte  trois  roues  verticales  qui  lui  sont  assujetties 
d’une  maniéré  £xe.  I-a  roue  qui  est  dans  le  milieu  des 
deux  autres,  ressemble  à un  hérisson  et  en  porte  le  nom  ; 
celles  des  extrémités  sont  faites  en  lanterne;  et  la  roue  de 
champ  , ou  le  rouet , engrene  dans  celle  dont  elle  est  voi- 
sine. L’arbre  inféâ’ieur  ne  porte  que  deux  lanternes  verti- 
cales qui  ne  sont  point  assujetties , et  qui  peuvent  faire  leur 
révolution  indépendamment  de  leur  axe  commun.  L’iihe 
de  ces  lanternes  est  sous  la  roue  qui  est  en  forme  de  hérisson, 
et  l’autre  répond  à la  ^erniere  lanterne  de  l’arbre  supérieur. 
Entre  les  deux  roues  des  extrémités  , dont  le  diamètre  n’est  * 
pas  aussi  grand  que  celui  de  la  roue  du  milieu  , il  y a un* 
roue  de  rencontre.  • 

Pour  faire  tourner  l’arbre  vertical , on  attele  des  chevaux 
à des  leviers  qui  ont  treize  pieds  de  longueur  ; alors  la  roue 
de  cet  arbre  agissant  sur  la  première  lanterne  de  l’arbre  ho- 
rizontal , qui  est  le  plus  élevé  , met  ce  second  arbre  en 
mouvement  ; et  le  hérisson , qui  est  entraîné  par  les  révo- 
lutions de  son  axe , fait  mouvoir  dans  une  direction  op- 
posée la  lanterne  inférieure  qui  y correspond , pendant  que 
la  roue  de  renvoie  force  l’autre  lanterne  à suivre  la  même 
direction  que  les  roues  opposées.  Entre  ces  deux  lanternes 
ii  y a un  verrouil  avec  lequel  on  attache  alternativement  ‘ 
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:i  cliaque  lanterne  l’arbre  qui  lui  sert  d’aissieu.  On  adapte 
encore  à l’exlréinllé  de  cet  arbre  un  cylindre  q^ul  est  placé 
horizontalement.  Ce  cylindre  , qui  est  de  fer  iondu  , a un 
pied  de  diamètre  sur  cinq  pieds  de  longueur,  et  pese  envi- 
ron deux  mille  huit  cents  livres.  A mesure  que  l’arbre  est 
conduit  pai‘  une  des  deux  lanternes , ce  cylindre  tourne  en 
différens  sens  , et  tourne  beaucoup  plus  vite  quand  il  est 
mu  par  la  lanterne  la  plus  éloignée.  Au-dessus  de  ce  cylin- 
dre il  y en  a un  second  semblable  en  tout  au  premier,  rela- 
tivement à sa  position , son  volume  et  sa  matière  ; il  ne 
différé  du  premier  qu’en  ce  que  dans  ses  deux  extrémités  il 
y a un  douille  collet  qui  lui  donne  la  facilité  de  se  mouvoir 
siu-  son  axe  ; et  quoiqu’il  soit  traversé  par  quatre  colonnes 
tournées  en  vis  dans  leur  partie  supérieure , il  peut  monter 
ou  descendre  le  long  de  ces  deux  colonnes  parallèlement 
au  premier  cylindre. 

Le  double  collet , qui  saisit  le  second  cylindre  , est  attiré 
par  une  bascule , et  s’élèverait  toujoui's  si  quatre  forts 
écrous  que  les  vis  des  colonnes  retiennent , et  dont  chaque 
cerne  est  armé  par  le  bas  d’une  roue  de  fer  horizontale  , ne 
s'opposoient  à l’effort  du  contre-poids.  A l’aide  de  deux  pi- 
gnons , une  vis  sans  fin  fait  monter  les  cernes  dans  le  sens 
qu’on  veut , fait  hausser  ou  baisser  le  double  collet  pour 
approcher  ou  éloigner  des  cylindres  ; et  malgré  leur  grand 
poids , la  moindre  force  .suffit  pour  cette  opération.  I^es 
différentes  pièces  qui  servent  à approcher  ou  reculer  les 
cylindres , forment , par  leur  ensemble , ce  qu'on  nomme 
le  régulateur. 

Le  laminage  des  tables  de  plomL  entre  ces  deux  cylin- 
dres s’opère  par  le  mouvement  que  le  cylindre  supérieur-  re- 
çoit de  l’inférieur  au  moyen  de  la  table  qui  y est  intei'- 
posée;  et  comme  les  révolutions  de  l’un  et  de  l’autre  se 
font  en  sens  opposé  , cette  diversité  de  mouvement  con- 
court chasser  la  table  vers  le  même  point.  Lorsqu’elle  a 

!)assé  en  entier  par  le  laminoir,  on  lire  le  verrouil , et  alors 
e mouvement  des  cylindres  changeant  de  direction  , la 
table  retourne  au  même  endroit  d’où  elle  est  partie.  C’est 
ainsi  qu’en  la  fai.sant  aller  et  venir  plusieurs  fois  , on  la  ré- 
duit à l’épaisseur  qu’on  veut  lui  donner. 

Pour  que  la  table  ne  se  bossue  point  dans  l’opération  dii 
laminage,  elle  est  soutenue  dans  toute  son  étendue  par  des 
rouleaux  qui  sont  mobiles  sur  leurs  axes  , et  qui  sont  portes 
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Cr  un  châssis  de  cinquante  pieds  de  long  sur  six  de  large. 

'S  cylindres  sont  posés  en  travers  dans  le  milieu  de  la  lon- 
gueur de  ce  châssis. 

A l’une  des  extrémités  de  ce  châssis,  vis-Ji-vis  de  la  forme 
où  l’on  coule  le  métal  , est  une  grue  tournante  qui  sert 
pour  tirer  la  table  du  moule  et  la  poiier  au  laminoir  ; mais 
comme  celte  table  pese  près  de  deux  mille  six  cents  livres, 
et  qu’elle  ne  seroit  pas  aisée  à remuer,  le  fondeur  a le  soin 
d’y  former  un  anneau  dans  le  milieu  , du  côté  qu’elle  pré- 
sente k la  grue , et  dans  lequel  anneau  on  passe  un  cable 
pour  élever  la  table  au  point  qu’il  l;j*it , au  moyen  d'un  crie 
adapté  fixement  au  cylindre  sur  lequel  se  dévide  le  cable  de 
la  grue.  Ce  cric  s’èngrene  dans  une  petite  lanterne  de  for 
dont  l’aissien  est  terminé  des  deux  côtés  par  une  manivelle 
que  deux  hommes  tournent , et  qui  par  ce  moyen  obligent 
le  cable  de  se  plier  sur  le  cylindre  , et  font  monter  la  table 
ù la  hauteur  qu’il  est  nécessaire  de  l’élever. 

Pour  faire  des  tables  d’un  volume  et  d'un  poids  aussi  con- 
sidérable que  celles  qu’on  passe^  laminoir,  on  se  sert  d’une 
auge  dans  laquelle  on  fait  fondre  le  plomb , qui  est  aussi 
longue  que  le  moule  est  large , qui  présente  sa  longueur 
à la  largeur  du  moule  , et  qui  peut  contenir  trois  mille  cinq 
cents  livres  de  métal.  Afin  que  le  plomb  coule  en  nappe 
dans  le  moule  , d’un  mouvement  toujours  égal , il  y a un 
arbre  borisonlal , mobile  sur  son  axe  , et  qui  est  élevé  do 
dix  à douze  pieds  au-dessus  de  l’auge , au  moyen  de  deux 
leviers  qui  sont  situés  horizontalement , ainsi  que  l’arbrè  , 

3ui  le  traversent  à angles  droits,  et  qui  sont  armés  d’une 
emi-poulie  k lem'S  extrémités.  On  attache  l’auge  par  deux 
de  ses  angles  à des  cables  qui  passent  sur  les  demi-poulies  , 
et  qui , par  les  diverses  circonvolutions  qu’ils  font  autour 
de  Varbre,  lui  sont  fortement  assujettis.  En  baissant  lc.s 
leviers  du  côté  opposé  à l’auge,  on  la  fait  le^er  du  côté  oi'i 
elle  est  attachée , et  on  fait  écouler  tout  le  plomb. 

La  machine  dont  nous  venons  de  faire  la  description  , 
étant  en  ordre  , six  hommes  suffisent  pour  la  sen-ir  ; six 
chevaïui  peuvent  la  faire  aller  toute  l’année  onze  heures  par 
jour , et  en  dix  heures  de  travail  on  peut  réduire  une  table 
à une  ligne  d’épaisseur. 

Le  plomb  laminé  a plusieurs  avantages  sur  le  plomb 
forgé  ou  fondu.  Indépendamment  de  ce  que  son  prix 
n’excede  pas  de  beaucoup  celui  du  plomb  ordinaire , il  y u 
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oe  1 épargné  à se  servir  du  premier , en  ce  qu’on  consomme 
moins  de  nialiere  et  qu  on  emploie  moins  de  soudure  ; en  ce 
<ju  il  est  par-loul  d une  épaisseur  parfaitement  égale  ; qu’il 
surcharge  moins  les  cliarpentes;  que  l’épaisseur  étant  la 
meme  dans  toutes  ses  parties  , il  n’a  point  d’endroits  fol- 
Mes  qui  soient  sujets  aux  cassures;  qu’étant  d’une  surface 
tuyaux  qu’on  en  fait  sont  moins  sujets  aux 
fréquentes  éruptions  qu’occasionnent  le  limon  ou  le  sédi- 
ment que  les  eaux  charrient  en  y coulant  ; enfin  en  ce  que 
le  plomb  laminé  n’est  ^ point  sujet  , ainsi  que  le  plomb 
mndu , à aucune  altération  par  le  décliirement  ou  par  la 
division  de  ses  parties , a plus  de  malléabilité  et  a moins  de 
bouffissures  et  feuillets  qui  se  détachent  les  uns  des  autres, 
^s  vases  qu  on  en  fait  contiennent  mieux  l’eau  que  ceux 
de  plomb  fondu.  Les  réservoirs  de  la  Pitié  et  de  la  Salpé- 
trière y dont  le  dernier  contient  deux  mille  vingt-cinq  pieds 
cubes  d eau,  qui  sont  faits  de  plomb  laminé,  dont  l’exlÆieur 
est  très-sec  quoique  exposé  au  grand  air  , sont  une  preuve 
de  la  supériorité  du  ploi^  laminé  sur  le  plomb  iondu  ; 
aussi  les  Coimnlssalres  de  l’Académie  onl-i«  déclaré  dans 
leur  rapport  qu  on  peut  se  servir  très-utilement  de  ces  tables 
TOur  la  couverture  des  églises  et  des  terrasses  , qu’il  est 
trM-propre^  à en  construire  des  réservoirs  et  des  bassins. 
L ^probation  de  1 Académie  des  Sciences,  du  ag  Janvier 
1 7 3o^  est  conforme  au  rapport  des  Commissaires , et  déclare 
**  qu’étant  chargée  p^  l’arrêt  du  Parlement , du  i Décembre 
s»  172g  , pour  examiner  deux  machines  à laminer  , venues 
»•  d Angleterre , elle  a reconnu  que  la  première  , qui  est 
V entièrement  semblable  à celle  dont  on  se  sert  à Hambourg 
M pour  laminer  le  cuivre  , a cette  utilité  déplus,  qu’allant 
w toujours  du  même  sens  , on  pieut  y faire  passer  et  repasser 
» les  tables  de  plomb  entre  les  deux  cylindres  , sans  perdre 
f*  de  temps  , et  que  par  le  moyen  d’un  régulateur  simple  et 
»»  ingénieusement  imaginé , on  peut  déterminer  précisé- 
it  ment  l’épaisseur  qu’on  veut  donner  aux  tables  de  plomb  ^ 
M qu  è 1 égard  de  la  seconde  machine  qui  sert  à mouler  les 
w tuyaux  de  plomb , quoiqu’elle  ne  soit  pas  absolument 
s»  nouvelle , elle  a pourtant  l’avantage  sur  celle  dont  les 
w plombiers  se  servent , en  ce  que  le  noyau  étant  brisé  en 
w trois  dans  toute  sa  longueur , on  peut  par  ce  moyen  fon- 
M dre  et  former  des  tuyaux  d’un  pied  et  de  dix-huit  pouces 
w de  diamètre  avec  la  même  facilité  que  de  petits  tuyaux  j 
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M ce  que  les  plombiers  ne  peuvent  faire  avec  leur  noyau 
H d’une  seule  piece  ; et  qu’ainsi  l’établissement  de  ces  deux 
w machines  dans  le  royaume  est  très-avantageux  au  public  , 

»»  et  ne  peut  être  onéreux  aux  plombiers.  »» 

LAJNGUEYEUR.  C’est  un  homme  préposé  pour  visiter 
et  empêcher  qu’il  ne  se  vende  de  porcs  ladres  dans  les  foires 
et  marchés  où  il  se  fait  quelque  commerce  de  ces  animaux. 
On  les  visite  à la  langue  au  moyen  d’un  bâton  qu’on  inséré 
entre  leurs  mâchoires , afin  de  voir  s’il  n’y  a pas  des  pus- 
tules , ou  marques  blanches , quelquefois  mêuie  des  ulcérés 
qui  indiquent  la  ladrerie. 

LANTERNIER.  C’est  celui  qui  fait  des  lanternes  : voyez 
Ferblantier.  On  donne  aussi  ce  nom  â celui  qui  allume 
les  lanternes  qui  éclairent  pendant  la  nuit  les  rues  des 
grandes  villes. 

Dans  toutes  les  villes  bien  policées  qui  ont  des  lantemqs 
pour  éclairer  pendant  la  nuit , il  y a des  gens  préposés  non 
seulement  pour  les  allumer  tous  les  soirs  â l’heure  et  aux 
jours  qui  leur  sont  indiqués  par  la  Police , mais  encore 
pour  les  entretenir  toujours  transparentes  , et  en  ôter  les 
matières  fuligineuses  qui  s’attachent  aux  parois  du  verre  de 
< la  lanterne , ou  â son  chapiteau.  Pour  cet  effet  l’allumeur 
de  lanternes  ( chacun  dans  le  district  qui  est  conKé  à ses 
soins  ) commence  par  nettoyer  le  globe  qui  sert  de  lan- 
terne , comme  à Bourdeaux  et  ailleurs , ou  les  verres  qui 
la  composent , conune  à Paris , avec  une  éponge  et  en- 
suite un  linge  pour  en  enlever  les  matières  grasses  et  onc- 
tueuses qui  s’y  sont  collées  ; frotte  avec  du  liège  le  cou- 
vercle , ou  chapiteau  de  la  lanterne  qui  est  noirci  par  la  fu- 
mée de  l’huile  , et  passe  après  cela  du  tripoli , ou  du  blan* 
d’Espagne  délayé  avec  de  l’eau  sur  le  poli  du  réverbere,  afin 
qu’il  réfléchisse  plus  vivement  la  lumière  que  donnent  les 
mèches  allumées  qui  sont  dans  la  lampe  qui  est  suspendue, 
dans  le  milieu  de  la  lanterne.  Le  réverbere  est  une  plaque 
de  fer-blanc  polie  , qui  réfléchit  vivement  sur  les  lieux  voi- 
sins les  rayons  de  lumière  qui  donnent  dessus.  I^es  bourgeois 
de  chaque  ville  sont  ordinairement  taxés  pour  l’entretien  des 
lanternes  qui  les  éclairent  pendant  la  nuit. 

Les  lanternes , qui  sont  en  général  des  vaisseaux  d’une 
matière  transparente  , propres  à conserver  la  lumière  qu’on 
transporte , et  qui  sans  cela  seroit  exposée  à la  pluie  ou  au 
veut,  varient  dans  leur  matière  tout  comme  dans  leur 
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l'ôniie;  il  y en  a Je  verre  , de  corne  , Je  papier  , Je  laïc. 
Je  toile  et  Je  vessies.  Leur  invention  remonte  à la  plu# 
liante  anliquit»^.  On  prétend  que  celle  dont  se  servoit  Epic^ 
iete  fut  vendue  trois  mille  dragmes , et  qu’on  ne  faisoit 
pas  un  moindre  cas  Je  celle  de  Diogene.  L’Aobaye  de  Saint-* 
Denis  conserve  dails  son  trésor,  comme  une  piece  curieuse 
et  antique  , la  lanterne  de  Judas.  Pour  dérober  pendant  la 
nuit  leur  marche  à leurs  ennemis,  les  anciens  se  sers'oient 
comme  nous  de  lanternes  sourdes;  mais  elles  étoienl diffé- 
remment fabriquées , en  ce  qu’elles  étoient  couvertes  de 
quatre  peaux  sur  leurs  quatre  faces , pour  cacher  la  lu- 
mière et  ne  s’éclairer  qu’eux-mêmes  ; trois  de  ces  peaux 
étoient  noires  , et  la  quatrième , qui  étoit  tournée  de  leur 
côté  , étoit  blanche.  Manuel  Comnene  y Empereur  de  Cons- 
tantinople , inventa  des  lanternes  militaires  dont  on  pieut 
voir  la  description  dans  son  histoire  écrite  par  Cinnamus. 
Dans  tous  les  temps  les  lanternes  exposées  aux  fenêtres  pen- 
dant la  nuit  ont  toujours  été  des  signes  de  réjouissance.  Le 
quinzième  jour  du  premier  mois  des  Chinois  est  remarquable 
par  la  fête  des  lanternes , où  ce  peuple  fait  ce  jour-là  des 
dépenses  prodigieuses. 

Comme  le  nom  de  lanterne  est  commun  à beaucoup  de 
choses  qui  n’ont  aucun  rapport  avec  celles  dont  nous  ve- 
nons de  parler  , nous  dirons  que  ce  nom  signifie  à la  guerre 
l’instrument  qui  sert  pour  prendre  la  poudre  et  pour  en 
charger  le  canon  ; que  dans  la  marine  on  nomme  lanterne 
à gargousses  , l’étui  de  bois  dans  lequel  on  met  les  gar- 
gousses  pour  les  porter  de  la  Sainte-Barbey  c’est-à-dire  de 
l’endroit  du  vaisseau  où  on  les  renfernte  , sur  le  pont  : chez 
les  orfèvres , c’est  la  partie  d’une  crosse  d’évêque  ou  d’un 
bâton  de  chantre  qui  est  percée  à jour  : chez  les  charpen- 
tiers , ce  nom  signifie  plusieurs  clioses  ; tantôt  c’est  ce  qui 
couronne  les  dômes  , ce  qui  est  vitré  au-dessus  du  comble 
d’un  corridor  de  dortoir  ; tantôt  c’est  la  tourelle  qui  est 
élevée  au-dessus  d’une  plate-forme  pour  couvrir  la  cage 
ronde  d’un  escalier  ; quelquefois  ils  appellent  ainsi  une 
petite  tribune  d’église  faite  en  forme  de  cage  de  menuiserie 
vitrée  , ou  un  petit  cabinet  de  menuiserie  fermé  de  jalousies  y 
ou  petits  bois  croisés  en  sautoir , pour  n’être  pas  vu  dans 
un  auditoire  public. 

On  donne  encore  le  nom  de  lanterne  magique  à une  petite 
machine  d’optique  dont  le  miroir  parabolique  réfléchit 
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la  lumière  d’une  bougie  , celte  luinlere  sortant  par  le  petit 
trou  d'un  tuyau  au  bout  duquel  il  y a un  verre  de  lunette. 
Entre  deux  , c’est-à-dire  entre  le  verre  et  le  petit  trou  , on 
coule  successivement  divers  petits  verres  peints  , dont  les 
figures  qui  y sont  dessinées , vont  se  représenter  en  gi-and 
volume  sur  une  muraille  blanche  , ou  sur  un  drap  blanc  qui 
lui  est  opposé.  Swenter  est  l’inventeur  de  cette  piece  d’op- 
tique qu’on  a multipliée  beaucoup  depuis  lui  , et  qui  sert 
à taire  gagner  la  vie  à une  infinité  de  pauvres  gens  qui  la 
portent  pendant  la  nuit  dans  les  maisons , pour  servir  d’a- 
musement à ceux  qui  y demeurent... 

LAPIDAIRE.  Le  Lapidaire  est  l’ouvrier  qui  taille  les 
pierres  précieuses.  Ce  nom  se  donne  aussi  aux  marchands 
qui  en  font  commerce , et  aux  personnes  qui  en  ont  une 
^rfaite  connoissance. 

Il  est  à présumer  que  les  premiers  hommes  auront  connu 
d’assez  bonne  heui’e  les  pierres  précieuses  de  couleur.  On 
peut  imaginer  aisément  de  quelle  unaniere  ils  seront  par- 
venus à celte  découverte.  Le  bouleversement  des  terres , et 
le  ravage  des  grandes  eaux , qui  vraisemblablement  ont  fait 
connoître  originairement  les  métaux , auront  donné  la  con- 
noissance des  pierres  précieuses. 

On  trouve  ces  riches  productions  dans  les  mines  où  se 
forment  les  métaux  , dans  les  rivières,  et  même  à la  super- 
ficie des  terres  où  les  torrents  les  déposent  assez  souvent. 

Quoique  la  couleur  des  pierres  précieuses  brutes  ne  soit 
ni  bien  vive , ni  bien  éclatante , elles  en  ont  assez  néanmoins 
pour  se  faire  remarquer , et  pour  que  leur  vue  ail  dû  exciter 
l’attention.  On  aui'a  pu  cependant  les  négliger  dans  les  com- 
mencements , et  jusqu’au  moment  où  ton  aura  trouvé  l’art 
de  les  tailler  et  de  les  polir.  C’est  à cette  derniere  opération 
que  les  pierres  fines  doivent  ce  brillant  et  cette  vivacité  qui , 
joints  à la  beauté  de  leurs  couleuis  , les  ont  de  tout  temps 
fait  rechercher.  Le  hasard  aiura  sans  doute  eu  beaucoup  de 
part  à celle  découverte.  Presque  toutes  les  pierres  fines  peu-^ 
vent  se  polir  par  leur  propre  poudre  ; quelqu’un  se  sera  avisé 
de  frotter  deux  pierres  fines  l’une  contre  l’autre , et  aura 
réussi  par  cette  voie  à leur  donner  une  sorte  de  poliment.  La 
méthode  de  tailler  le  diamant  telle  qu’on  la  pratique  au- 
jourd’hui , ne  doit  elle- même  son  origine  qu’à  un  coup  du 
hasard. 

Louis  de  Berquen,  natif  de  Bruges,  est  le  premier  qdi  l’ait 
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mise  en  pratique  il  y a environ  trois  cents  ans.  Jeune  alors , 
sortant  à peine  des  classes  , et  né  d’une  famille  noble  , il 
n’éloit  nullement  initié  dans  le  travail  de  la  pierrerie.  11 
avoit  éprouvé  que  deux  diamants  s’entamoient , si  on  les 
froUoit  un  peu  fortement  l’un  contre  l’autre  ; c’en  fut  assez 
pour  faire  naître  dans  son  esprit  industrieux  des  idées  plus 
étendues.  Il  prit  deux  diamants , les  monta  sur  du  ciment , 
les  égrisa  l’un  contre  l’autre , et  ramassa  soigneusement  la 
poudre  qui  en  provint.  Ensuite , à l’aide  de  certaines  roues 
qu’il  inventa,  il  parvint  par  le  moyen  de  cette  poudre  à polir 

f>arfaitement  les  diamants  et  à les  tailler  de  la  maniéré  qu’il 
e Jiigeoit  à propos.  Cet  exemple  paroît  s’appliquer  naturel- 
lement à l’origine  de  l’art  de  polir  les  pierres  précieuses , 
qui  est  très<aneien.  ' 

Les  Français  s’y  sont  adonnés  assez  tard  ; et  l’on  peut 
juger  par  quelques  pierres  qui  restent  encore  de  leur  pre- 
mière taille  , qu’ils  n’y  étoient  pas  d’abord  fort  habiles  : ils 
y ont  ensuite  lait  un  si  grand  progrès , et  les  Lapidaires  de 
Paris  ont  poussé  cet  art  à un  tel  point  de  perfection , qu’il  n’y 
a pas  d’apparence  qu’on  puisse  désormais  le  porter  plus  loin. 

Les  pierres  précieuses  se  taillent  en  général  sur  des  roues 
de  métal , qui  sont  mues  horizontalement  par  le  moyen 
d’un  tour  composé  de  plusieurs  pièces , dont  les  principales 
sont  un  arbre  coudé  , une  crapaudine  d’acier  où.  roule  le 
pivot  de  l’arbre  , deux  roues , dont  une  de  bois  et  l’autre 
de  fer  , une  manivelle  donnant  le  jeu  à la  roue  de  bois  par 
le  coude  de  l’arbre  , une  corde  à l>oyau  passant  autour  de 
la  roue  de  fer , et  autour  de  la  roue  de  bois.  Si  la  roue  de 
bois  est  vingt  fois  plus  grande  que  la  roue  de  fer  , celle-eî 
fera  vingt  tours  sur  le  diamant  pendant  que  la  grande  n’en 
fait  qu’un  sur  son  arbre  ; et  pendant  qu’un  garçon  donne  sans 
résistance  une  centaine  d’impulsions  k la  manivelle  , le  dia- 
mant éprouve  deux  mille  fols  le  frottement  de  la  meule  en- 
tière. Il  obéit  malgré  sa  dureté  aux  souhaits  du  Lapidaire  , 
Y«i  suit  le  travail  des  yeux  , sans  y prendre  d’autre  part  que 
celle  de  déplacer  le  diamant,  pour,  mordre  sur  une  face 
nouvelle , et  d’y  jeter  à propos  quelques  gouttes  d’huile  et 
de  la  poudre  de  diamants  égrisés  l’un  contre  l’autre.  Il  n’y  a 
que  cette  poudre  qui  ait  prise  sur  le  diamant. 

Les  rubis  saphirs  et  topases  d' Orient , se  taillent  et  se  for-, 
ment  sur  une  roue  de  cuivre  avec  l’iiuile  d’olive  et  la  poudre 
.de  diamant  ; leur  polûtient  se  f^it  sur  une  autre  roue  pareil- 
lement , 
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lement  de  cuivre , mais  avec  du  tripoli  détrempé  dans  de 
l’eau  , au  lieu  de  poudre  de  diamant, 

■Les  rubis  balais , émeraudes , hyacinthes , améthystes , grenats , 
agates , et  autres  pierres  moins  dures , n’ont  besoin  pour  la 
taille  (jue  d’une  roue  de  plomb  , avec  de  l’émeri  et  de  l’eau; 
et  pour  le  poliment, d’une  roue  d’étain  sur  laquelle  on  jetle 
du  tripoli. 

Jja  turquoise  de  vieille  et  de  nouvelle  roche  , le  lapis  , le 
girasol , l’opale  , ne  se  polissent  que  sur  une  roue  de  bols  , 
aussi  avec  du  tripoli. 

Le  .corps  des  Lapidaires  ne  cede  en  antiquité  qu’à  peu  des 
autres  communautés  , quoiqu’avant  i584  il  fût  encore  assez 
informe  , n’étant  composé  que  de  compagnons  orfèvres. 

Les  premiers  statuts  de  ce  corps  ont  été  donnés  par  Saint 
Louis  , depuis  confirmés  par  Philippe  de  Valois;  les  Lapi- 
daires y sont  appelés  Estalliers-Pierriers  de  pierres  naturelles. 
Par  l’article  17  de  l’ordonnance  de  Henri  II , donnée  à Fon- 
tainebleau , les  maîtres  jurés  et  gardes  de  l’orfèvrerie  de  Paris 
furent  maintenus  dans  le  dreit  de  visites  chez  ces  Lapi- 
daires. 

Ce  fut  en  i584>  qu’en  conséquence  de  l’édit  donné  par 
Henri  III , trois  ans  auparavant , pour  ériger  en  corps  de  ju- 
rande toutes  les  communautés  de  Paris , les  ouvriers  Estalliers 
Pierriers  eurent  de  nouveaux  statuts,  et  même  un  nom  nou- 
veau; mais  ce  ne  fut  proprement  qu’en  ibi3,  qu’ils  furent 
mis  dans  une  enliere  jouissance  des  droits  de  maîtrise  par 
l’arrêt  du  Conseil , qui  intervint  entr’eux  et  les  maîtres  orfè- 
vres qui  s’étoient  opposés  à leurs  lettres. 

Ces  lettres  de  confirmation  de  leurs  nouveaux  statuts  , 
et  d’érection  en  corps  de  jurande  , leur  attribuèrent  quatre 
jurés  pour  le  gouvernement  et  le  maintien  de  leurs  droits, 
pour  visiter  les  maîtres  , donner  chef-d’œuvre  et  expédier 
les  l’cttres  d’apprentissage  et  de  maîtrise.  Ils  sont  élu»  deux 
par  chaque  année  à la  pluralité  des  voix. 

Par  arrêt  du  Parlement  de  Paris , du  9 Février  1740,  il  fut 
décidé  , au  sujet  du  procès  qui  existoit  depuis  plus  de  cent 
ans  entre  les  orfevres-joailliers  et  la  communauté  des  Lapi- 
daires , que  ceux-ci  ne  pourroient  plus  vendre  des  pierres 
garnies  et  mises  en  œuvre  , à peine  d’amende  et  de  confis- 
cation ; qu’ils  se  renfermeroient  dans  la  seule  vente  de» 
pierres  brutes  , taillées  et  non  garnies  ; et  en  conséquence 
Tome  II.  Ni» 
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il  leur  fut  défendu  de  prendre  dorénavant  la  qualitéde  mar* 
chands  joailliers , de  donner  à leurs  jiu’és  le  titre  de  gardes  i 
il  leur'  est  permis  seulement  de  se  dire  maîtres  Lapidaires, 
graveurs  et  ouvriers  en  toutes  sortes  de  pierres  précieuses , fines 
et  naturelles. 

Les  maîtres  graveurs  sur  pierres  précieuses  font  une  même 
communauté  avec  les  Lapidaires , et  ont  les  mêmes  statuts. 

L’apprentissage  est  de  sept  ans,  le  compagnonage  de  deux 
autres  années,  et  rexécution  du  ^lef-d’œuvre  est  necessaire 
pour  parvenir  à la  maîtrise.  Chaque  maître  ne  peut  avoir 
qu’un  seul  apprenti. 

Les  maîtres  ne  peuvent  avoir  plus  de  deux  roues  tour- 
nantes , ni  plus  de  trois  moulins.  On  compte  aujourd’hui  k 
Paris  soixante  et  douze  maîtres  Lapidaires. 

LAQUAIS.  Quoique  le  Laquais  et  le  valet  aient , à peu 
de  chose  près , les  mêmes  fonctions  à remplir  , on  distingue 
cependant  l’un  de  l’autre  , en  ce  que  le  premier  est  un 
homme  de  suite,  et  le  second  est  un  homme  de  service  : 
celui-ci  emporte  une  idée  d’utilité  , et  l’autre  d’ostentation. 

Il  est  plus  honorable  d’avoir  un  Laquais  qu’un  vajet.  Le 
Laquais  ne  déroge  point  à la  noblesse  comme  fait  le  valet- 
de-chambre  , quoique  la  qualité  et  l’ofUce  du  dernier  soient 
au  dessus  des  occupations  du  premier.  Les  princes  et  les 
gens  de  basse  condition  n’ont  point  de  Louais;  les  pre- 
miers ont  des  valets  de  pied , et  les  seconds  des  valets  de 
labeur  ou  de  peine. 

Le  nom  de  Laquais  est  moderne  et  signifie  un  homme 
servant  è pied  : celui  de  valet  est  très-ancien  ; on  le  'dorma 
d'abord  à des  officiers  honorables  , comme  valets-tran- 
chants , valets-échansons.  Les  écuyers  ont  aussi  porté  ce 
nom  anciennement. 

Il  y a encore  des  vedets  de  chiens  , ou  ceux  qui  en  ont 
soin  ; des  valets  de  limiers  qui  ont  soin  de  ces  animaux  , les 
tiennent  et  les  lèchent  à la  course  quand  il  ejl  nécessaire. 

Les  fonctions  du  Laquais  sont  de  se  tenir  dans  l'anti-  ^ 
cliambre  , d'annoncer  ceux  qui  viennent , de  porter  la  robe 
de  sa  maîtresse , de  suivre  Iç  carrosse  de  son  maître,  de  faire 
des  commissions  , de  servir  k table  , d’exécuter  dans  la 
maison  la  plupart  des  choses  qui  servent  à l’ai'rangement  et 
à la  propreté , d’éclairer  ceux  qui  montent  et  descendent 
lorsqu’il  ne  fait  plus  jour  , de  suivre  à pied  dans  la  rue  , de 
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jjoder  devant  son  maître  un  flambeau  pendant  lâ  nuit , sur- 
tout d’annoncer  son  état  par  la  livrée  , et  quelquefois  par 
son  insolence.  Le  luxe  a multiplié  à l’inlini  cette  espece  de 
domestiques  , moins  itécessaires  à leurs  maîtres  que  propres 
k en  faire  -Voir  la  vaine  ostentation. 

LAQUE  ( L’art  de  préparer  la  ).  La  laque  est  une  espece 
de  cire  que  les  fourmis  volantes  des  Indes  recuillent  sue 
diverses  fleurs  , et  dont  elles  enduisent  de  petites  branche* 
d’arbres  où  elles  font  leur  nid. 

On  a ifjnoré  pendant  long-temps  quelle  étoit  sa  véritable 
origine.  On  la  regardoit  comme  la  .seve  de  cei  tains  arbre* 
qui  suinloit  k travers  l’écorce.  Garde  des  Jardirn  et  Bon- 
tius  sont  les  premiers  auteurs  qui  aient  découvert  ce  qu’elle 
étoit. 

La  laque  en  branche  se  distingue  en  deux  especes;  la  pre- 
mière , qui  nous  vient  de  Madagascar , et  qui  coûte  peu, 
est  de  couleur  d'ambre  jaune  , et  chargée  d’alvéoles  pleines 
de  chrj'salides  de  couleur  grise  ; la  seconde , qui  est  la  bonne 
et  la  véritable  laque  , paroît  entièrement  rouge  , vue  à 
travers  la  lumière  ; elle  est  plus  pesante  et  plus  compacte 
que  la  première. 

Comme  l’usage  de  cette  drogue  est  entièrement  réservé 
pour  les  arts , et  qu’on  en  extrait  une  très-belle  teinture 
écarlate  , les  Indiens  ne  sont  pas  moins  attentifs  à sa  pré- 
paration que  ne  le  sont  les  Européens.  Les  premiers  enfon- 
cent quantité  de  petites  branches  d’arbres  ou  de  roseaux 
dans  les  endroits  de  la  terre  où  se  trouvent  les  insectes  qui 
forment  la  laque  ; ils  les  retirent  de  terre  lorsqu’ils  en  sont 
couverts , les  déteignent  en  y faisant  passer  de  l’eau  par- 
dessus , l’exposent  quelque  temps  au  soleil  , jusqu’à  ce 
qu’après  l’évaporation  de  l’eau  , la  fécule  durcisse , sedlie, 
et  soit  en  état  d’être  envoyée  en  Europe.  Ein  y mêlant  quel- 
ques acides  , ils  font  une  teinture  d’un  fort  beau  rouge  , et 
qui  est  fort  tenace  sur  leurs  toiles  peintes. 

Quelques  auteurs  prétendent  qu’après  que  les  Indien^ 
ont  séparé  la  laque  des  branches  , ils  la  pilent  dans  un  mor- 
tier , la  jettent  ensuite  dans  de  l’eau  bouillante  ; que  lors- 
que l’eau  est  bien  teinte , ils  en  remettent  d’autre  jusqu’à 
ce  qu’elle  ne  teigne  plus  ; qu’après  l’évaporation  de  l’eau  , 
cette  première  tinture  s’épaissit  en  l’approchant  du  feu  ; 
qu’ils  ramassent  et  séparent  avec  soin  les  premières  goutte* 
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transparentes  qui  ont  passé  au  travers  du  linge  , et  que  c’esi 
là  la  plus  belle  laque  ; que  celle  qui  vient  ensuite  par  une 
plus  forte  expression  , et  qu’on  est  obligé  de  détacher  du 
linge  avec  un  couteau , est  de  couleur  brune  et  d’une  qua- 
lité bien  inférieure.  C’est  de  cette  première  préparation  que 
sont  venues  toutes  celles  qui  se  sont  introduites  par  le  se- 
cours de  l’art,  qu’on  emploie  dans  les  compositions  qu’on 
destine  pour  la  ()einture  en  miniature  et  en  hüile , et  qui 
sont  des  pâtes  seches  auxquelles  on  donne  la  couleur  de  la 
laque  selon  les  degrés  nécessaires  pour  la  gradation  des 
teintes.  Ainsi  la  laque  de  Venise  n’est  qu’une  pâte  f^te  avec 
de  la  cochenille  rustique , après  qu’on  en  a ti;‘é  le  prèmier 
carmin  : la  laque  colombine  n’est  qu’une  pâte  faite  avec 
des  tontures  d’écarlate  bouillies  dans  une  lessive  de  soude 
où  l’on  a mis  de  la  craie'  et  de  l’alun  ; celle-ci  sert  aux  ta- 
bleliers  et  aux  apothicaires  : toutes  ces  laques  s’emploient 
dans  la  peinture  et  dans  le  vernis. 

Le  célébré  Boerhaave  a enseigné  aux  Européens  le  meil- 
leur procédé  d’extraire  la  teinture  de  la  laque  , en  en  pre- 
nant de  la  pure  , la  réduisant  en  une  poudre  très-fine,  l’hu- 
znectant  avec  de  l'huile  de  tartre,  et  en  la  mettant  dans  un 
matras  d’où  on  la  retire  en  masse  seche  après  diverses  opé- 
rations chynjiques.  Cette  laque  ainsi  préparée  et  pulvérisée  , 
on  la  met  bouillir  avec  autant  d’esprit  de  vin  rectifié  qu’on 
eort  du  matras  après  qti’il  s’est  chargé  de  la  teinture  de  la 
laque;  on  y en  remet  ensuite  de  nouveau  jusqu’à  ce  que 
Valhool,  ou  l’esprit  de  vin  rectifié , ne  se  teigne  plus. 

Les  Indiens  font  avec  leur  laque  colorée  une  pâte  très-- 
dure,  d’un  très-beau  rouge,  dont  ils  forment  des  manilles  ou 
des  bracelets.  Nous  employons  pour  faire  la  belle  cire  à 
cacheter  la  laque  en  grain , qui  est  celle  qu’on  a fait  passer 
légèrement  entre  deux  meules  pour  en  exprimer  la  substance 
la  plus  précieuse  ; on  la  distingue  de  la  laque  plate , en  ce 
que  celle-ci  a été  fondue  et  applatie  sur  un  marbre. 

La  laque  artificielle  est  celle  qu’on  extrait  des  fleurs  en  les 
faisant  cuire  à un  feu  lent  dans  une  lessive  convenable , ou 
les  faisant  distiller  plusieurs  fois  ax-ec  de  l’esprit  de  vin. 

On  donne  aussi  le  nom  de  laque  au  vemi#de  la  Chine. 

LAVANDIER  : voyez  Blanchisseub. 

LAVEUR.  Ce  nom,  qui  est  commun  à plusieurs  ouvriers, 
se  donne  à ceux  qui  lavçnt  les  harengs  , voyez  HaREHG  ; A 
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.«eux  qui  lavent  les  toisons  ; aux  gantiers  qui  préparent  ce 
qu’on  appelle  des  gants  lavés  ; aux  ouvriers  qui  lavent  les 
livres  et  blanchissent  les  estampes  ; et  enfin  à ceux  qui  , 
dans  les  liôtels  des  monnoies  cl  chez  les  orfèvres  , les  bat- 
teurs et  les  tireurs  d’or , lavent  les  matières  d'or  et  d’ar 
gent.  Nous  allons  détailler  le  mécanisme  de  ceux  qui  la- 
vent les  livres  et  blanchissent  les  estampes. 

Divers  accidents  , ou  la  négligence  de  ceux  qui  ont  des 
livres  ou  des  estamjxjs  , exposent  souvent  ceux-ci  à être  ta- 
chés , salis  , ou  noircis.  Plus  un  livre  est  digne  de  passer  it 
la  postérité  par  la  bonté  de  l’ouvrage  et  la  beauté  de  l’édi- 
tion , plus  une  estampe  est  parfaite  , et  plus  on  regrette  de 
voir  ainsi  l’un  et  l’autre  se  défigurer  et  périr.  L’attention 
qu’on  prend  à conserver  des  choses  qui  plaisent , et  le  désir 
qu’on  a eu  de  leur  rendre  leur  premier  lustre , ont  fait  ima- 
giner un  moyen  aussi  simple  et  facile  dans  l’exécution  , qu’il 
est  certain  dans  le  succès. 

On  fait  bouillir  dans  une  chaudière  pendant  sept  A huit 
heures  quatre  seaux  d’eau  de  riviere  dans  laquelle  on  a mis 
un  boisseau  de  cendres  de  sarment  de  vigne.  Cette  lessive , 
qu’on  observe  de  ne  pas  faire  trop  forte  , qu’on  laisse  re- 
poser sept  à huit  jours  , et  qu’on  couvre  d’un  linge  de  peur 
que  la  poussière  ou  aucune  ordure  n’y  tombe  , sert  à dé- 
crasser , dégraisser  et  blanchir  toutes  sortes  de  livres  et 
d’estampes,  et  ne  peut  être  d’aucun  usage  pour  les  autres 
papiers  qui  seroient  écrits  ou  peints  avec  de  l’encre  ou  des 
couleurs  gommées , n’y  ayant  que  l’encre  d’impression  qui 
résiste  au  blanchissage. 

Quand  on  a un  livre  qu’on  veut  laver , on  commence 
par  en  ôter  la  couverture  , parce  que  l’apprét  des  peaux  for- 
meroit , en  se  délayant  dans  la  lessive  , nue  espetce  de  tein- 
ture qui  se  conununiqiieroit  au  papier  du  livre  , et  qu’on 
ne  pourroit  pas  ensuite  enlever  facilement.  Après  cette 
opération  on  met  tous  les  feuillets  du  livre  entre  deux  car- 
tons qu’on  lie  avec  une  ficelle  , de  maniéré  que  les  feuillets 
ne  soient  pas  trop  serrés  entre  eux  , et  que  fa  lessive  puisse 
les  pénétrer  tous;  après  quoi  on  met  bouillir  le  livre  pen- 
dant un  quart  d’heure  dans  cette  lessive.  On  le  retire  en- 
suite , on  d’élache  la  ficelle , on  le  met  sous  une  presse , 
et  on  l’y  comprime  bien  fort  pour  en  faire  sortir  la  lessive 
qui  est  imprégnée  de  sa  crasse  ; on  le  laisse  sous  la  presse 
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pendant  un  quart  d’heure  ; on  réitéré  la  même  opération  ; 
et  si  , après  avoir  examiné  le  livre  , on  s’est  apperçu  qu’il 
y a encore  quelques  taches  , on  le  remet  bouillir  une  troi- 
sième fois  de  la  même  façon.  Mais  comme  le  papier  qui  a 
perdu  par  celle  lessive  ime  bonne  partie  de  sa  colle , n’a 

fdus  le  même  corps  , el  se  déchireroit  plus  facilement , on 
ui  restitue  sa  force , et  on  lui  donne  même  la  qualité  de 
pouvoir  soulfrir  l’écriture  sans  boire  l’encre  , en  le  mettant 
par  deux  fois  dans  de  l’eau  d’alun.  Cette  opération  finie, 
on  éparpille  les  feuillets  du  livre  sur  des  ficelles , ou  bien 
on  le  fait  sécher  lentement  et  d’une  maniéré  égale , dans  un 
lieu  qui  ne  soit  point  humide  , trop  exposé  au  soleil  et  au 
grand  air , et  où.  la  fumée  ne  puisse  point  entrer. 

On  se  sert  de  la  même  lessive  et  de  la  même  méthode 
pour  les  estampes , mais  on  les  fait  sécher  différemment  ; 
on  les  étend  sur  des  ficelles  attachées  deux  à deux  avec  une 
épingle , ou  avec  une  petite  fourchette  de  bois , comme 
font  les  marchands  d’estampes  ; on  les  tourne  en  dedans 
yis-à-vis  l’une  de  l’autre  , pour  les  garantir  de  la  poussière  , 
des  ordures  des  mouches  , et  de  tout  autre  accident. 

Pour  ce  qui  est  des  Laveurs  des  niatleres  d’or  et  d’argent 
voyez  Monnoyeub. 

LAVEUR  DE  CENDRES  DES  ORFEVRES.  C’est  celui 
qui , par  le  moyen  de  plusieurs  lavages-  et  de  diverses  opé- 
rations mécaniques  , sépare  les  parties  métalliques  d’or 
et  d’argent  d’avec  les  matières  qui  leur  sont  étrangères, 
comme  le  mercure  , les  divers  métaux  dont  on  s’est  servi 
pour  y faire  des  alliages  , et  les  cendres  qui  proviennent 
des  étoffes  d’or  et  d’argent  qu’on  a fait  brûler. 

Quand  le  Laveur  a suffisamment  de  cendres  pour  com- 
mencer son  opération,  il  les  met  dans  une  futaille  défoncée 
par  un  bout  et  pleine  d’eau  de  pluie  qu’il  change  tous  les 
jours  jusqu’à  ce  qu’il  se  soit  apperçu  qu’elle  ait  perdu  cette 
espece  d’onctuesilé  que  les  cendres  lui  ont  fait  contracter. 
Quand  l’eau  lui  paroït  au  tact  au  point  de  siccité  qui  est  re- 

3uis , il  la  décante , en  observant  de  tirer  exactement  de 
essus  la  superficie  de  chaque  nouvelle  eau  qu’il  a mise  , le 
charbon  , l’écume  , et  les  autres  matières  qui  surnagent  , 
pour  les  laver  de  nouveau  afin  d’en  faire  sortir  par  les  diffé- 
rentes lotions  les  parties  d’or  et  d’aigent  qui  s’y  trouvent 
oUachées.  Dans  ce  dernier  travail , on  sépare  l’écume  des 
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autres  matières,  parce  qu’au  moyen  d’une  opération  parti- 
culière , et  dont  l’artiste  fait  un  secret , il  lire  l’or  et  l’ar- 
gent qui  est  dans  celte  écume.  Quand  il  n’y  a plus  d'eau 
dans  les  vaisseaux  où  l’on  a mis  tremper  les  cendres  , on 
met  celles-ci  dans  une  paisoire  , qui  est  une  espece  de  clwu- 
deron  à deux  anses  , plus  profond  que  4irgc , dont  , depuis 
le  haut  jusqu’en  bas  , toute  la  circonférence  est  percée  de 

Î>etits  trous , comme  la  peau  d un  crible  dont  on  auroit 
brmé  un  cône. 

Lorsqu’il  se  trouve  des  matières  trop  grossières  qui  ne  peu- 
vent point  sortir  par  les  trous  de  la  passoire  , on  les  pile 
dans  un  mortier  jusqu’à  ce  qu’elles  soient  réduites  au  point 
de  sortir  facilement  par  la  passoire.  Tontes  les  cendres 
étant  bien  passées  , on  les  relave  dans  une  eau  claire  pour 
en  tirer  le  menu  gros  avec  une  sébile  , comme  font  les  La- 
veurs de  mines  ; voyez  ce  mot.  Au  moyen  de  cette  opéra- 
tion , les  parties  les  plus  déliées  de  la  cendre  s’en  vont  avec 
l’eau , et  les  matières  d’or  ou  d'argent , qui  sont  les  plus 
pesantes,  restent  au  fond  de  la  sébile;  mais  comme  1rs 
padies  métalliques  les  plus  légères  d’or  ou  d’argent  coulent 
avec  les  cendres, on  ramasse  ces  cendres  pour  les  mettre 
au  moulin  , qui  est  une  espece  de  b.aquet  monté  sur  trois 
pieds  , garni  «le  trois  cercles  de  fer  , et  foncé  par  bas  d'une 
plaque  de  fonte  d’un  pouce  d’épaisseur  , sur  laquelle  roule 
un  arbre  vertical  , dont  le  haut  est  enchâssé  dans  une  tra- 
verse de  bois  percée  et  arrêtée  dans  la  rainure  qui  est  au 
haut  du  baquet.  Au  bas  de  cet  arbre  de  fer  est  enchâssée 
une  croisée  de  fonte  faite  en  triangle  , dont  chaque  branche 
est  faite  en  forme  «TS.  Dans  l’entre-deux  de  chaque  bran- 
che il  y a un  rouleau  de  fonte  de  six  à sept  pouces  de  lon- 
geur  , fait  en  cône , ou  paih  de  sucre.  Au  moyen  d’une 
manivelle  qui  est  adaptée  à l’extrémité  supérieure  de  l’ar- 
bre vertical  , on  fait  tourner  la  croisée  qui  agite  les  cendres 
qui  sont  dans  le  moulin  ; et  par  ce  mouvement  les  rouleaux 
ramassent  sur  la  plaque  de  fonte  les  matières  d’or  et  d’ar- 
gent qui  ont  échappé  avec  les  cendres  dans  le  lavage  de  la 
sébile. 

Pour  séparer  la  cendre  d’avec  les  matières  qui  sont  réu- 
nies sur  la  plaque  de  fonte , on  remplit  d’eau  le  moulin  : 
et  en  tournant  l’arbre  , les  cendres  s’écoulent  avec  l’eau  par 
la  bonde  <|ui  est  au  dessus  de  la  plaque. 

N n 4 
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Quant  au  moulinage , l’expérience  apprend  aux  Laveurs 
le  temps  qu’ils  doivent  mettre  à mouliner  chaque  espèce  de 
matière.  Ils  iiiettcmt  cinq  heures  de  temps  pour  l’argent , ^ 

six  heures  pour  le  vermeil  ou  le  doré , ainsi  que  le  nom~ 
ment  les  L.iveurs , et  neuf  heures  pour  l’or. 

Après  avoir  levé^de  dessus  la  plaque  les  matières  d’or  et 
d’argent  que  les  rouleaux  y ont  attachées , on  les  passe  au 
chamois  , c’est-à-dii-e  qu’on  a une  peau  de  chamois  laite  en 
forme  de  sac , dont  l’ouvertui'c  est  percée  de  plusieurs  trous 
pour  recevoir  une  corde  qui  la  tient  assujettie  h une  espece 
de  petit  chauderon  défoncé,  qui  tient  è la  vis  de  la  presse 
par  une  anse  de  fer  à laquelle  la  vis  de  la  presse  est  ariéléo 
par  une  clavette  de  fer.  Lorsque  la  peau  de  chamois  est 
ajustée  au  petit  chaudron  défoncé,  on  la  remplit  des  ma- 
tieres  d’or  et  d’argent  qu’on  a ramassées  sur  la  pla<pie  de 
fonte , on  la  passe  dans  un  trou  qui  est  dans  la  traverse  qui 
est  au  milieu  de  la  presse.  Cette  traverse,  qui  est  composée 
de  deux  pièces,  s’ouvre  pour  recevoir  la  peau  de  cliamois  , 
et  se  ferme  ensuite  au  moyen  d’une  virole  de  fer.  Au-dessous 
de  la  peau  de  chamois , et  sur  la  traverse  inférieure  de  la 
presse , on  met  un  chauderon  de  fonte  pour  recevoir  le 
mercure,  qui , par  le  moyen  d'une  forte  compression  qu’il 
éprouve  par  la  vis  de  la  presse  qu’on  fait  tourner  avec  une 
manivelle  qui  est  adaptée  à l’extrémité  supérieure  de  la  vis  , 
et  qui  par  ce  mécanisme  tord  la  p>eau,  est  forcé  de  s’échap- 
per par  les  pores  du  chamois  et  de  tomber  dans  le  vase  de 
fonte  qui  est  placé  par  dessous.  Quelque  forte  torsion  qu’on 
fasse  à la  peau  de  chamois , il  n’en  sort  ordinairement 

Sue  la  sixième  partie  du  mercure  qui  est  réuni  aux  parties 
’or  et  d’argent  ; pour  l’en  séparer  en  entier , on  passe  k 
la  cornue  ce  qui  demeure  dans  la  peau , et  on  en  fait  le 
départ. 

I.a  presse  des  Laveurs  de  cendres  des  orfèvres  est  une 
machine  de  bois,  haute  de  trois  pieds  sur  deux  pieds  de 
largeur , composée  de  deux  plancnes  verticales  auxquelles 
sont  emmortaisées  trois  traverses  hosizontales  ; l’inférieure 
est  toute  plate  et  unie;  celle  du  milieu  est  partagée  en  deux 
avec  un  trou  dans  le  milieu  ptour  recevoir  la  peau  de  cha- 
mois ainsi  que  nous  l’avons  déjà  dit;  la  supérieure  est  percée 
et  a un  écrou  dans  son  milieu  où  s’engrenent  les  cornes  do 
U vis  qui  est  en  boU.  Celte  vis , qui  peut  avoir  trois  oa 


Digitized  by  Google 


L A V 5^9 

^atre  pouces  de  circonférence  , csl  arretée  à 1 anse  du  petit 
chauderon  qui  tient  la  peau  de  cliaiuois  , et  sa  partie  supé- 
rieure est  coiffée  d’une  manivelle  pour  la  faire  descendre 
autant  que  l’on  veut. 

De  toutes  les  expériences  qui  ont  été  faites  jusqu’à  pré- 
sent pour  extraire  avec  plus  d’avantage  les  matières  d’or  ou 
d’argent  des  cendres  et  poussières  des  orfèvres,  on  n en  a 1 

point  reconnu  de  meilleure  que  celle  d’amalgamer  ces  par- 
celles de  métal  avec  le  mercure  , et  de  procéder  ainsi  que 
nous  l’avons  d’éja  dit.  Mais  comme  cette  opt'ration  , quel- 
que bien  faite  qu’elle  soit , ne  produit  pas  tous  les  profits 
qu’on  doit  en  attendre  ; que  malgré  l’attention  et  les  tra- 
vaux des  Laveurs , il  leur  échappe  encore  bien  des  parcelles 
de  ces  précieux  métaux  ; qu’elles  tournent  en  pure  perte 
pour  les  propriétaires  ; qu’on  les  abandonne  aux  Laveurs  k 
un  vil  prix  ; et  que  ceux-ci  les  revendent  aux  entrepreneurs 
des  mines  de  plomb  qui  y font  un  profit  considérable  : les 
sieurs  Jodin  et  Duraiid , bourgeois  de  Paris  , ont  entrepris , 
il  y a cinq  à six  ans  , de  faire  construire  une  machine  qui , 
en  épargnant  la  main-d’œuvre , ne  laisse  dans  les  cendres 
aucun  résidu  des  parties  métalliques  ; et  sur  le  certificat  de 
l’Académie  des  Sciences  de  Paris  , qui  constatoit  des  preuves 
non  équivoques  de  l’excellence  de  celle  machine  , ils  obtin- 
x’ent  de  Sa  Majesté  un  privjlege  exclusif  pour  en  établir  de 
semblables  dans  toutes  les  villes  du  royaume. 

Cette  machine  , que  des  chevaux  font  aller  , consiste 
principalement  en  un  arbre  vertical  de  six  pieds  de  lon- 
gueur , au  bas  duquel  est  une  lanterne  à do{i/.e  fuseaux  de 
bois  revêtus  de  fer.  Au-dessous  de  celte  lanterne  , qui  s’en- 
greiie  dans  un  rouet  placé  horizontalement , est  un  pivot 
de  fonte , qui , au  moyen  de  trois  barres  de  fer  qui  lui  sont 
adaptées , fait  tourner  un  second  arbre  vertical  renfermé 
dans  un  entonnoir  qui  est  au  milieu  d’un  grand  bassin  de 
plomb  , dont  l’eau  qui  y est  contenue  se  distribue  par 
l’entonnoir  dans  divers  petits  bassins  inférieurs  où  l’on  met 
les  cendres  à laver.  Toute  la  machine  est  mue  par  le  bras 
d un  levier  qui  est  supporté  par  une  roulette  de  fonte  qui  va 
et  vient  sur  une  plaque  de  fer.  Ce  levier  est  mu  lui-même 
par  l’arbre  où  sont  attachés  les  chevaux.  Au  sommet  du 
premier  arbre  vertical  est  un  volant  composé  de  quatre 
grandes  perches  do  bois  qui  leur  servent  d’ailes , cl  à l’cx- 
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trëmité  desquelles  est  un  gros  boulon  de  fonte  pour  accélé- 
rer le  mouvement  de  l’arbre. 

Au  moyen  d’une  pompe  on  éleve  l’eau  dont  on  a besoin 
dans  le  grand  réservoir  , qui  la  distribue  par  le  moyen  des 
robinets  dans  chaque  cuvier  , ou  bassine  de  cuivre , quand 
on  en  a besoin. 

La  forme  de  la  machine  que  nous  venons  de  décrire  est 
un  exagone,  ou  figure  à six  pans,  dont  chaque  face  forme 
une  chambre  dans  chacune  desquelles  il  y a huit  moulins 
avec  tous  les  attirails  qui  leur  sont  nécessaires,  et  qui  sont 
semblables  en  tout  à ceux  qui  servent  aux  Laveurs  oïdi- 
fiaires  de  cendres.  Le  sol  de  chaque  chambre , revêtu  d« 
pierres  de  taille  , est  fait  en  forme  de  lavoir,  et  construit 
de  maniéré  que  les  matières  qui  ont  échappé  au  travail  des 
moulins  et  au  lavage,  se  retrouvent  dans  le  centre  de  la 
machine. 

Il  y a encore  une  batterie  de  six  pilons  de  bois  dont  les  -j 

bouts  sont  armés  de  fonte , qui  battent  continuellement 
dans  de  grands  mortiers  de»même  métal , et  qui  servent  à 
pulvériser  les  creusets  et  les  matières  les  plus  grosses.  A côtd 
de  cette  batterie  , il  y a- un  gros  soufflet  pour  fondre  dans 
un«  fourneau  le  produit  des  lavures. 

Les  autres  instruments  dont  on  se  sert  dans  cet  attelier 
sont  semblables  , à peu  de  chope  près , à ceux  dont  se  sei'- 
vent  les  Laveurs  ordinaires  de  cendres  des  orfèvres. 

LAVEUR  DE  MINE.  C’est  celui  qui , avec  le  secours  de 
l’eau  , dégage  les  parties  terreuses , pierreuses  et  sablon- 
neuses qui  sont  jointes  aux  mines.  Pour  en  séparer  les  par- 
ties métalliques , on  commence  par  écraser  la  mine  au 
bocard  , ou  moulin  à pilons,  dont  l’effet  est  dediviser  toutes 
les  substances  qui  entrent  dans  la  composition  de  la  mine. 

On  lave  la  mine  de  plusieurs  maniérés.  La  plus  com- 
mune est  celle  qu’on  nomme  le  lavage  à la  sébile.  Pour  cet 
effet  on  se  sert  d’une  sébile , ou  écuelle  de  bois  ronde  et 
concave,  dans  le  fond  de  laquelle  il  y a des  rainures  ou 
des  espèces  de  sillons.  On  n>et  dans  cette  sébile  une  cer- 
taine quantité  de  mine  écrasée,  on  verse  de  l’eau  par  dessus, 
on  remue  le  tout  en  donnânt  une  secousse  k chaque  fois , et 
ainsi  on  fait  tomber  une  portion  de  l’eau  qui  est  chargée  de 
la  partie  terreuse  ou  pierreuse  la  plus  légère  de  la  mine  ; de 
celle  maniéré  on  la  sépare  de  la  partie  métallique  qui,  étant 
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la  plus  pesante , reste  au  fond  de  la  st^hile.  Ce  lavage  est 
très-long  et  ne  peut  avoir  lieu  dans  les  travaux  en  grand  : 
on  ne  doit  le  mettre  en  usage  que  pour  les  métaux  pré- 
cieux , natifs  ou  vierges , tels  tpie  les  trouvent  les  orpail- 
leurs ou  arpailleurs  : voyez  ce  mot. 

On  se  sert  encore  pour  le  lavage  des  méteaux , de  plusieurs 
planches  unies  jointes  ensemble  , garnies  d’un  rebord  , et 

F lacées  de  maniéré  qu’elles  forment  un  plan  incliné.  A 
aide  d’une  gouttière  on  fait  tomber  telle  quantité  d’eau 

3u’on  juge  à propos  sur  ces  planches  qui  sont  garnies  avec 
U feutre  ou  d’étoffe  de  laine  bien  velue , quelquefois 
même  de  peau  de  mouton  , ahn  que  les  métaux  précieux , 
qui  sont  divisés  en  particules  très-déliées  , s’accrochent  aiac 
poils  de  l’étoffe  , et  que  l’eau  entraîne  les  parties  terreuses. 
Après  cette  opération  on  détache  les  morceaux  de  feirtrc, 
d’étoffe  velue  ou  de  peau  de  mouton  qui  étoient  sur  les 
planches , et  on  les  lave  avec  grand  soin  dans  des  cuves 
pour  en  détacher  les  parties  métalliques  qui  s’y  sont  fixéis. 
Quand  on  se  sert  de  lavoirs  qui  ne  sont  pas  garnis  comnn: 
ceux  dont  on  a parlé  ci-dessus , on  fait  tomber,  l’eau  sut  In 
mine  pulvérisée.  Pendant  la  chiite  , le  I^aveur  remue  1.^ 
mine  qui  est  sur  le  lavoir  avec  un  crochet  fait  exprès  , ou 
avec  une  branche  de  sapin  , ou  encore  avec  une  espece  «e 
goupillon  de  crin  , ahn  que  l’eau  pénétré  mieux  la  mine, 
entraîne  plus  facilement  les  parties  étrangères , et  les  sé- 
pare d’avec  les  parties  métalliques.  ' 

On  emploie  aussi  dans  le  lavage  des  mines,  différentes 
especes  de  tamis  dont  les  mailles  sont  serrées  de  plus  e« 
plus.  Cette  opération  se  fait  dans  des  cuves  pleines  d’eau , 
au  fond  desquelles  tombent  les  parties  les  plus  chargées  de 
métal.  Ce  dernier  lavage  est  long  et  fort  coûteux. 

LAYETIEI\.  Le  Layctier  est  l’ouvrier  qui  fait  et  qui 
' vend  des  layettes , caisses , boites , etc. 

Les  Layetiers  emploient  le  sapin  , la  vollge  , et  le  bois 
de  hêtre.  Ils  arrêtent  leurs  ouvrages  avec  des  pointes  de  1er 
ou  des  clous , mais  ils  ne  peuvent  se  servir  de  colle  , de 
tenons  et  mortaises,  comme  les  menuisiers , qui , h leur  tour, 
ne  peuvent  employer  les  pointes  de  fer  ou  les  clous  ; c’est  L* 
différence  qui  est  enti’e  les  ouvrages  de  ces  deux  commu- 
nautés , et  qui  sert  à les  caractériser. 

Pour  faire  une  boîte , l’ouvrier  coipmencc  par  couper  la 
planche,  et  la  redresser,  c’csl-à-dire  , par  la  mettre  à la  hau- 
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leur  dont  il  veut  faire  la  boîte  ; il  en  forme  les  deux  côtf^s, 
et  les  rabote  bien  également , observant  de  mettre  la  plan- 
che la  plus  saine  devant , c’est-à-dire  à l’endroit  où  doit 
être  attachée  la  serrure.  Il  prépare  de  même  les  deux  bouts , 
et  a soin  de  les  disposer  toujours  bien  quarrénient.  Il  monte 
ensuite  la  boîte , en  réunit  les  quatre  parties  , et  les  arrête 
avec  des  clous  ou  pointes.  Quand  elle  est  montée  , il  la  met 
à l’équerre  pour  s’assurer  de  ses  justes  proportions.  Pour  lors 
il  songe  à faire  le  couvercle  et  le  fond. 

Quand  le  fond  est  fait , l’ouvrier  le  cloue  sur  les  côtés  , et 
sur  les  bouts  ; il  rase  ensuite  la  boîte  tout  autour  , c’est-à- 
dire  qu’il  en  unit  tous  les  angles  , et  enlevc  la  petite  vlve- 
aréte  sur  les  bords  avec  un  petit  rabot  destiné  à cet  usage. 

Après  cette  opération  il  rogne  le  couvercle  , et  y laisse 
une  demi-ligne  de  plus  de  largeur  pour  qu’il  puisse  fermer 
et  ouvrir  avec  aisance.  Ensuite  il  fait  de  petites  barres  de 
bois  , les  rabote  proprement , et  les  rogne  juste  à la  lon- 
gueur de  la  boîte , en  observant  d’échancrer  un  peu  les 
bords  dans  l’endroit  où  elle  doit  fermer.  Quand  ces  pièces 
de  bois  sont  disposées  de  la  sorte,  l’ouvrier  les  cloue  au  cou- 
vercle avec  des  pointes  , pour  le  rendre  plus  solide. 

Aprèvs  les  opérations  que  l’on  vient  de  décrire , la  boîte  est 
en  état  d’étre  ferrée. 

Il  y a deux  façons  de  ferrer , l’une  en  fil  de  fer , et  l’autre 
avec  des  couplets.  Les  Layetiers  achètent  les  couplets  tout 
faits  chez  les  marchands  clincalliers  ; quant  aux  enarnieres 
de  fil  de  fer  , ils  les  composent  eux-mèmes  avec  un  instru- 
ment appelé  plioir , qui  est  une  espece  de  pince  de  fer  en  ma- 
niéré de  petite  tenaille  de  laquelle  ils  se  servent  pour  couper 
et  plier  le  fil  de  fer. 

La  façon  de  ferrer  en  fil  de  fer , ou  avec  des  couplets , est 
assez  simple  pour  n’exiger  aucune  explication  , de  même 
que  la  maniéré  de  poser  la  serrure  à la  boîte. 

Les  maîtres  Layetiers  font  plusieurs  sortes  de  boîtes  et 
étuis  dont  le  détail  seroit  trop  long,  et  dont  les  manœuvres 
durèrent  peu  de  celle  dont  nous  avons  parlé.  I^es  ouvrages 
qui  leur  sont  permis , sont  des  huches  de  bois  de  hêtre  , des 
écrins  ou  layettes  à gorge  ou  autrement , des  ratières  et  sou- 
ricières , des  cages  de  bois  à écureuils  et  rossignols , tous 
coffres  de  bois  cloués , des  boîtes  à mettre  Irébuchets  et 
balances  , des  pupitjes  et  écritoires  de  bois , des  boîtes 
d'épinettes , étuis  d’instruments , enfin  toutes  boîtes  de 
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forme  ronde  ou  ovale  , et  autres  légers  ouvrages  de  cette 
sorte  de  bois  , de  sapin  et  autres  bois  blancs. 

Les  Layetiers  se  sei'\'ent  presque  de  tous,  les  outils  des 
menuisiers , connue  d’ëtabli  , de  ciseau-K  , d’équerres  , de 
marteaux  , de  rabots  , de  feuillei-ets  qu’ils  nomment  des 
rainoives  , de  règles , des  scies , de  vilebrequins  , de  com- 
pas , etc.  étant  en  effet  des  especes  de  menuisiers  de  menus 
ouvrages.  Ils  en  ont  néanmoins  qui  leur  sont  propie^  , tels 
que  la  colombe  , le  poinçon  à percer  leur  bois  , le  plioir 
à plier  et  couper  le  lil  de  fer  , une  sorte  de  vilebrequin  , et 
deux  enclumes  , l’une  à main  et  l’autre  entée  sur  un  billot. 

Les  menuisiers  ayant  intenté  un  procès  aux  Layetiers 
pour  les  empêcher  de  faire  des  tabernacles , et  leur  ayant 
saisi  de  pareils  ouvrages  qui  n’excédoient  pas  , selon  leurs 
statuts,  deux  pieds  et  demi  de  largeur,  ceux-ci  en  obtin- 
rent la  main-levée  , et  furent  confirmés  dans  leiiis  droits 
par  un  arrêt  du  Parlement , du  3o  Janvier  i638.  Les  serru- 
riers les  ayant  aussi  attaqués  en  Justice  pour  qu’il  leur  fdt 
défendu  d appliquer  des  serrures  à leur  marchandise  , ils 
furent  maintenus  dans  la  possession  où  ils  éloient  de  le 
laire , par  une  sentence  du  Châtelet,  du  6 Septembre  i GGg  , 
et  par  un  arrêt  du  Parlement,  du  27  Février  1672. 

Les  maîtres  de  la  communauté  des  Layetiers  de  Paris  se 
qualifient  maîtres  Layetiers  - Ecriniers  de  la  ville  et  faux- 
bourgs  de  Paris  ; ils  y sont  actuellement  au  nombre  de  cent 
huit. 

Leurs  premiers  statuts  sont  assez  anciens  , si  on  en  juge 
par  les  quinze  articles  qui  sont  rappelés  dans  la  sentence 
du  Prévôt  de  Paris  , auquel  les  maîtres  de  la  communauté 
avolent  été  renvoyés  par  François  I , en  iSai. 

Cette  communauté  a ses  jurés  pour  veiller  à ses  privi- 
lèges , faire  les  visite^  et  donner  des  lettres  d’apprentis- 
sage et  de  maîtrise.  Ces  charges  ayant  été  érigées  en  titre 
d’office  par  l’édit  de  1691  , furent  , l’année  suivante, 
réunies  et  incorporées  , et  le  droit  d’élection  rétabli. 

L’apprentissage  est  de  quatre  années , et  l’aspirant  à la 
maîtrise  est  sujet  au  chef-d’œuvre , à moins  qu’il  ne'  soit 
fils  de  maître. 

LESTEUR  : voyez  Délesteuii. 

LEVEUR.  C’est  l’ouvrier  qui , dans  les  papeteries , levé 
les  feuilles  de  papier  de  dessus  les  feutres , pour  les  mettre 
les  unes  sur  ^s  autres  sur  le  drapant  : voyez  Papetier. 
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LIBRAIRE.  Ii6  Libraire  est  celui  qui  fait  le  commerc* 
do  livres  , soit  anciens  , soit  nouveaux. 

Les  Libraires  et  Imprimeurs  de  Paris  ne  forment  qu’uno 
seule  et  même  communauté  , sous  le  nom  de  Corps  de  la  Li- 
brairie  , h laquelle  sont  demeurés  unis  les  maîtres  fondeurs 
de  cai-acteres  d’imprimerie,  par  l’édit  de  Louis  XIV,  du  mois 
d Août  i6HG,  et  de  laquelle  ont  été  séparés  les  relieurs  do- 
reurs <|e  livres,  par  un  autre  édit  du  même  Roi  et  des  mê- 
mes mois  et  an , qui  les  érige  en  corps  de  communauté  par- 
ticulière. Voyei  les  articles  t'OîîDEUR  DE  CAHACTEHES  , Im- 
lEiMEUR  , et  Relieur. 

Chez  les  anciens  on  écrivoit  les  livres  sur  cette  fine  écorce 
qui  se  trouve  immédiatement  sur  le  bois  des  arbres  et  qui 
porte  en  latin  le  nom  de  liber  , d’où  nous  est  venu  le  mot 
lime;  et  loi’squ’ils  éloient  écrits  on  en  formoit  des  rouleaux 
qui  portoient  le  nom  de  volumes  , du  mot  latin  volvere , qui 
Sîgnifie  rouler. 

Avant  l’invention  de  l’imprimerie  les  Libraires  jurés  de 
lUniversité  de  Paris  faisoient  transcrire  les  manuscrits  , et 
en  apportoient  les  copies  aux  Députés  des  Facultés,  pour  les 
revoir  et  les  approuver  avant  que  d’en  afficher  la  vente.  Mais 
on  sent  bien  que  ces  sortes  d’éditions , qui  étoient  le  fruit 
d’un  travail  long  et  pénible , ne  pouvoient  jamais  être 
nombreuses.  Aussi  les  livres  étoient-ils  alors  très-rares  et 
fort  chers.  L’acquisition  d’un  livre  un  peu  considérable  se 
trnitoit  comme  celle  d'une  terre  ou  d’une  maison  : on  en  fai- 
soit  des  c"ontrats  par-devant  notaires , comme  on  le  voit  par 
ce  lu  i qui  fut  passé  en  i.332entre  Geoffroi  de  Saint-Léger , Li- 
braire , et  Gérard  de  Montagu  , Avocat  du  Roi  au  parlement, 
pour  le  livre  intitulé  Spéculum  historiale  in  Consuetudines  Pa- 
nsienses.  Ces  Libraires  étoient  lettrés,  et  même  savants  ; ils 
portoient  le  nom  de  Clercs  Librai^  , faisoient  partie  du 
corps  de  l’Université , et  jouissoient  de  ses  privilèges. 

Lorsque  vers  la  fin  du  quinzième  siècle  l’on  eut  imaginé 
les  caractères  mobiles  qui , par  la  rapidité  étonnante  avec 
laquelle  ib  multiplient  et  répandent  les  productions  des 
auteurs  , conserveront  jus<{u’è  la  fin  des  siècles  nos  vertus, 
nos  vices  , nos  découvertes , etc.  et  éterniseront  k jamais  la  s 
mémoire  de  tous  les  hommes  célébrés  , entretiendront  et  ex- 
citeront de  plus  en  plus  chez  toutes  les  nations  cette  nobla 
jalousie  d’être  les  premiers  à inventer  et  à perfectionner  les 
arts , les  Clers  Libraires  ne  s’amusèrent  plus  à transcrire 
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les  tnanuscnts.  Ixs  uns  s’occupperent  à perfectionner  cette 
nouvelle  découverte  , d’autres  à se  procuiv-'r  des  manuscrits 
ou  des  livres  déjà  imprimés  avec  des  planches  en  bois  ou 
avec  des  caractères  mobiles  aussi  en  boi^,  d'autres  enhnà 
trouver  les  moyens  d’empêcher  que  le  temps  ne  détruisît 
ces  nouvelles  productions.  Ces  dinérenles  occupations  for- 
mèrent les  Fondeurs  de  caractères  , les  Imprimeurs , les 
Libraires  , et  les  Relieurs.  Voyez  ces  différents  articles. 

Nous  ne  parlerons  ici  que  du  commerce  de  la  librairie 
que  nous  diviserons  en  librairie  nouvelle  et  en  librairie  an- 
cienne. 

Les  livres  commençant  à se  multiplier,  et  tous  les  Librai-  ^ 
res  n’ayant  pas  la  njême  capacité  ni  la  même  fortune  , les 
plus  savants  travaillèrent  sur  les  autccus  anciens  qu’ils  com- 
mentèrent , composèrent  des  ouvrages  qu’ils  imprimèrent 
et  vendirent  au  public.  'Tels  furent  les  Etienne  , les  Morel  , 
les  Corrozet , et  autres.  Mais  la  fortune  ne  les  favorisa  pas 
autant  que  ceux  qui  , n’étant  point  auteurs , purent  don- 
ner tous  leurs  soins  à se  faire  des  correspondances  dans  les 
différents  pays  , pour  pouvoir  écouler  , soit  en  argent  soit  en 
échange  , les  éditions  des  ouvrages  qu’ils  avoienl  entrepris. 
Celte  industrie  de  conmierce  leur  donna  les  moyens  d’entre- 
prendre des  ouvrages  plus  considérables  ; et  comme  il  y avoit 
peu  de  livres  , qu’on  les  imprimoit  en  petit  nombre  et  que 
l’on  ne  craignoit  pas  les  contrefaçons , les  risques  étoient 
beaucoup  moins  considérables  qu’ils  le  sont  actuellement. 

• Tout  Libraire  est  membre  et  suppôt  de  l’université,  et  en 
cette  qualité  il  doit  avant  d’être  reçu  avoir  été  examiné  par 
le  Recteur  sur  sa  capacité  à expliquer  le  latin  et  à lire  le  grec. 
Mais  comme  cet  examen  n’est  pas  de  la  plus  grande  rigueur, 
et  que  souvent  la  protection  fait  fermer  les  yeux  sur  ces  con- 
noissanceS  requises,  l’on  ne  devroit  admettre  dans  la  capitale 
aucun  récipiendaire  qui  ne  fût  maître-ès-arts.  Cette  qualité , 
qui  n’exige  que  l’étude  d’tme  Tangue  absolument  nécessaire 
à un  Libraire  , Tauroit  distingué  de  toute  autre  branche  de 
commerce.  Les  vrais  savants  , les  amateurs  , et  le  public  en 
général , se  seroient  fait  un  plaisir  de  venir  au  secours  d’un 
coips  que  les  faux  savants  auroient  cherché  k détruire. 

Le  Libraire  commerçant  doit  être  laborieux  , honnête , 
très-économe,  actif,  entreprenant  par  degrés,  curieux  dans 
ses  entreprises , exact  dans  ses  engagements , et  ami  des  sa- 
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vants  , qu’il  doit  consulter  et  voir  le  plus  qu’il  pourra  pour 
pouvoir  cire  au  fait  des  anecdotes  de  la  littérature.  La  cor* 
respondance  prompte  et  suivie  tant  dans  la  France  que  dans 
les  pays  étrangers*  poury  faire  passer  des  exemplaires  de  tous 
les  livres  qu’il  imprime  et  en  savoir  tirer  quelquefois  en 
échange  qui  conviennent  dans  son  pays  , fait  une  partie  de 
son  travail  : la  tenue  des  livres  doit  être  faite  par  un  com- 
mis exact , sur  lequel  il  fa'ut  que  le  Libraire  ait  l’oeil , ainsi 

?ue  sur  les  garçons  de  magasin  dont  le  travail  consiste  à 
tendre  le  papier  imprimé  qui  arrive  de  l’imprimerie  , et  à 
le  détendre  sans  qu’il  soit  ni  trop  sec  ni  trop  mouillé.  Les 
deux  extrémités  sont  dangereuses  : la  première  , en  ce  que 
l’encre  séchant  trop  vite  , elle  n’a  pas  le  temps  de  s’incor- 
porer intimement  avec  le  papier  qui  doit  conserver  une  cer- 
taine humidité  pour  nourrir  l’une  et  l’autre  partie  ; que 
d’ailleursen  laissant  trop  long-temps  le  papier  sur  les  cordes , 
la  poussière  et  l’air  le  roussissent , et  qu’enfin  il  se  travaille 
' beaucoup  plus  difficilement  parce  qu’il  se  boursoufle  et  de- 
vient trop  mouvant  : la  seconde  est  encore  plus  à craindre , 
parce  qu’une  trop  grande  humidité  met  en  fermentation  le 
papier  qui  s’échauffe  de  façon  que  si  on  le  laissoit  trop  long- 
temps en  cet  état , il  tomberoit  tout  à fait  en  pourriture.  Les 
garçons  de  magasin  doivent  donc  avoir  grand  soin  d’exami- 
ner si  le  papier  qu’on  leur  apporte  de  l’imprimerie  n’est  pas 
échauffé  en  dedans  et  s’il  n’a  pas  déjà  commencé  à se  piquer. 
Quand  le  papier  est  détendu  , on  le  redresse  et  on  .le  met  en 
presse  pendant  environ  six  heures.  Lorsque  l’on  a assez  de 
feuilles  pour  faire  un  assemblage  qui  doit  être  de  dix  feuilles 
au  plus,  on  les  arrange  sur  la  table  d’assemblage  , en  com- 
mençant à poser  la  l'euille  cotée  A à l’extrémité  gauche  de 
la  table  , puis  la  feuille  B près  de  celle  A , et  ainsi  de  suite  , 
toujours  de  gauche  à droite.  Le  nombre  des  feuilles  que  l’on 
veut  assembler  étant  arrangé  de  cette  maniéré  , l’on_  doit 
regarder  si  les  lettres  suivent  bien  depuis  A jusqu’à  là  fin, 
puis  examiner  attentivement  , en  soulevant  la  feuille  de  la 
main  gauche  et  laissant  passer  avec  les  doigts  le  moins  de 
feuilles  qu’il  est  possible , s’il  n’y  en  auroit  pas  de  retour- 
nées ou  sens  dessus  dessous.  Gjtte  opération  finie  , les  un.« 

Erennent  une  aiguille  bien  pointue  , d’autres  se  servent  du 
out  du  pouce  ou  du  doigt  index  de  la  main  droite  qu’ils 
mouillent  légéi'emeut  de  temps  à autre  avec  leur  salive  pour 
enlever  par  le  coin  à droite  la  feuille  A que  la  main  gauche 
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«prend  parle  milieu  et  njcl  sur  la  feuille  B qui  est  en- 
lev<'e  «également  , ainsi  que  les  suivantes,  jusqu’à  la  lin  : 
celte  petite  poignée  se  pose  au  bout  de  la  derniere  feuille , 
et  l’on  recommence  de  la  même  maniéré  jusqu’à  former 
une  poignée  d’environ  cent  vingt  feuilles  que  l’on  re- 
dresse sur  la  table  le  plus  également  qu’il  est  possible  : 
l’on  fait  cinq  ou  six  de  ces  poignées  que  l’on  met  l’une 
sur  l’autre  ; cette  forte  poignée  se  pose  à terre  sur  des 
maculatui  es  ,et  l’on  continue  ainsi  jusqu’à  la  lin  de  l’assem- 
blage qui  forme  une  ou  plusieurs  piles , selon  le  nombre 
auquel  l’ouvrage  est  tiré.  Il  y a beaucoup  de  garçons 
qui,  au  lieu  de  poser  au  bout  de  la  table  la  levée  de  toutes 
les  feuilles , reconnnencent  dix  ou  douze  fois  de  suite 
en  conservant  toujours  la  poignée  dans  leurs  mains  : 
cette  méthode  ne  vaut  rien  en  ce  que  la  main  corrompt 
d’un  bout  le  bord  des  feuilles  , que  de  l’autre  il  se  forme 
beaucoup  de  remplis  ou  de  cornes  ; ce  poids  d’ailleurs  fa- 
tigue le  poiçnet  ; et  le  papier , qui  ne  sauroit  être  trop 
bien  redresse , ne  l’est  que  très-difficilement , et  jamais 
aussi  parfaitement  que  par  la  méthode  indiquée  ci-dessus. 

Quand  une  des  huit  ou  dix  feuilles  que  l’on  assemble 
manque,  l’assemblage  est  fini  : pour  lors  il  faut  relever 
de  dessus  la  table  celles  qui  restent  et  les  ployer  : ces  ca- 
hiers s’appellent  défets  ; l’on  metlèa  en  presse  tout  le  pa- 
pier assemblé , puis  on  le  collationnera.  Ce  travail  con- 
siste àsnettre  sur  la  table  une  quantité  de  l’assemblage  à 
volonté , et  avec  la  pointe  d un  canif  ou  d’une  aiguille 
enfoncée  par  la  tête  dans  un  très-petit  manche  de  bois 
que  l’on  tient  de  la  main  droite  , on  éleve  feuille  à feuille 
les  huit  ou  dix  assemblées  qui  pour  lors  s’appellent  par- 
ties d'assemblage.  La  main  gauche  reçoit  exactement 
cette  partie  aussi  feuille  à feuille  entre  les  doigts  et  le 
pouce,  et  l’œil  examine  attentivement  si  les  signatures 
de  chaque  feuille  A , B , C,  etc.  se  suivent  bien  ; pour 
lors  la  même  main  gauche  tourne  un  peu  cette  partie  à 
droite  et  la  partie  suivante  à gauche  , de  maniéré  qu’elles 
se  divisent  en  deux  angles  saillants  , distants  l’un  de 
l’autre  de  trois  ou  quatre  pouces  au  plus  : il  est  bon  d’ob- 
server que  chaque  partie  ne  contient  que  les  huit  à dix 
feuilles  plus  ou  moins  que  l’on  a assemblées.  On  conti- 
nue ainsi  jusqu’à  ce  que  la  main  gauche  ne  se  trouve 
Tome  H.  O O 
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pas  trop  fatiguée  de  porter  une  certaine  quantité  de 
parties  , tournées  de  droite  à gauche  : alors  on  les  ren-* 
verse  sens  dessus  dessous  sur  la  table  ; et  l’on  continue 
le  même  travail  jusqu’à  ce  que  tout  soit  collationné. 
Si  le  papier  est  bien  égal  et  qu’il  soit  bien  redressé , il 
sera  très-avantageux  de  le  mettre  encore  en  presse. 

Le  collationnage  a deux  objets  très-essentiels , i d’exa- 
miner bien  attentivement  si  en  assemblant  l’on  n’a  pas 
enlevé  deux  feuilles  à la  fois  ; s’il  n’y  en  a pas  eu  d’ou- 
bliées  , et  s’il  ne  se  trouve  pas  des  feuilles  retournées  : 
toutes  ces  fautes  deviennent  très-graves  , parce  que  les 
relieurs  ou  les  brocheuses  travaillent  si  fort  à la  hâte  et 
si  machinalement  , qu’ils  relieront  ou  brocheront  ces 
ouvrages  assez  souvent  tels  que  vous  les  leur  donnerez. 
Il  est  donc  de  la  plus  grande  importance  de  collation- 
ner très-exactement  et  avec  l’attention  la  plus  scrupu- 
leuse. IjCS  feuilles  que  l’on  a trouvées  de  trop  doivent 
être  remises  avec  les  dél’ets , et  s’il  y en  a de  celles  qui 
ont  manqué , l’on  en  forme  autant  de  parties  qu’il  s’en 
est  retrouvé  : le  reste  forme  les  défels  qui  servent  à 
remplacer  les  feuilles  que  les  relieurs  décliirent , gâtent, 
ou  perdent.  2..^  Celte  laçon  que  l’on  a donnée  au  papier 
en  tournant  chaque  partie  de  droite  à gauche  , sert  à 
pouvoir  les  prendre  aisément  pour  les  ployer  et  en  for- 
mer des  cahiers. 

Lorsque  le  papier  a été  bien  pressé  , rien  de  plus 
aisé  que  de  le  ployer.  Il  s’agit  davoir  sur  la  table  à 
gauche  une  quantité  à volonté  de  ce  qu’on  a collationné  ; 
l’on  prend  de  la  main  gauche  une  partie  que  la  main 
droite  ouverte  maintient  et  que  la  gauche  ploie  de  la 
paume  de  la  main  en  frottant  promptement  et  forte- 
ment de  haut  en  bas  dans  l’instant  où  la  droite  a ar- 
rangé bien  également  les  deux  bords  du  papier  portés 
précédemment  par  la  gauche  l’un  sur  l’autre.  Ces  bords 
s’appellent  barbes  et  sont  opposés  au  dos.  Tout  ce  qui  est 
collationné  se  ploie  de  même  jusqu’à  la  fin. 

A mesure  que  l’on  a ployé  une  certaine  quantité  de 
cahiers  , on  les  redresse  bien  et  on  les  compte  par 
dixaine  que  l’on  retourne  l’une  par  le  dos  et  l’autre  par 
la  barbe  , puis  on  les  met  en  pile  et  l’on  continue  ainsi 
jusqu’à  ce  que  tout  l’assemblage  soit  ployé.  L’on  mettra. 
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«nrore  ces  parties  ployées  en  presse  , et  on  les  laissera 
en  pile  , en  attendant  que  toutes  les  parties  d’asseiu- 
hlajçe , qui  doivent  former  l’ouvrage  complet , aient  été 
travaillées  de  même.  Si  l'ouvrage  avoit  plusieurs  volu- 
mes, l’on  pourroit  assembler  chaque  volume  par  corps, 
ce  qui  se  fait  en  plaçant  le  cahier  A , sur  la  table 
d’assemblage  à gauche , comme  nous  l’avons  expliqué 
à l’assemblage  des  feuilles;  l’on  placera  ensuite  le  cahier 
H , si  l’on  a fait  l’assemblage  du  premier  cahier  de  liuit 
feuilles , ou  K s’il  a été  de  dix , et  ainsi  de  suite.  Tout 
l’assenthlage  posé  sur  la  tahle  , l’on  aura  encore  bien 
soin  d’examiner  si  tous  les  cahiers  se  suivent  bien  ; puis 
on  prendra  le  cahier  A et  les  autres  successivement  que 
l’on  redressera  au  bout  de  la  table  et  que  l’on  placera 
devant  soi  ; l’on  continuera  ainsi  jusqu’à  ce  que  la  dixaine 
de  cahiers  soit  élevée.  Si  quelques  dixaines  se  trou- 
voient  mal  comptées  , ou  qu’en  assemblant  l’on  eût  pris 
deux  cahiers  au  lieu  d’un  , l’on  s’en  appercevra  aisément 
en  comptant  les  cahiers  de  chaque  volume  assemblé. 
Il  y a des  endroits  oû  l’on  compte  les  cahiers  par  vingt 
«t  vingt-cinq.  Cette  méthode  est  beaucoup  plus  lon- 
gue , pour  réparer  les  eri-eurs  qui  peuvent  se  faire  ; il 
est  plus  aisé  de  compter  dix  cahiers  sans  se  tromper 
que  d’en  compter  vingt-cinq.  L’on  continuera  d’assem- 
bler ainsi  tous  les  volumes  suivants  qui  doivent  former 
l’ouvrage  complet , pour  lors  on  les  mettra  par  corps 
en  assembl.ant  cliaque  volume  de  la  même  maniéré 
<^ue  nous  avons  dit  ci-dessus  pour  les  cahiers.  Il  ne 
6 agira  plus  que  de  remettre  l’ouvrage  en  paquets , et 
de  l’envoyer  au  magasin.  Chaque  paquet  doit  être  fait  à 
la  presse. 

Plusieurs  Libraires  trouveront  peut-être  cette  façon 
de  travailler  trop  difficile  ; ils  peuvent  cependant  être 
assurés  qu’elle  n est  ni  plus  longue  ni  moins  aisée  , et 
qu’il  en  résulte  tant  d’avantages  , que  tous  ceux  qui 
voudront  essayer  cette  méthode  ne  seront  pas  tentés  de 
la  quitter.  Ils  verront  qu’un  paquet  de  sept  rames  et 
demie  fait  à la  presse  , ne  leur  tiendra  pas  plus  de  place 
qu’un  de  cinq  rames  qui  n’y  aura  pas  été  fait  ; que  ces 
paquets  ne  se  desserrant  pas  aisément , l’air  et  la  pous- 
sière ne  pourront  y trouver  aucun  passage  pour  roussir 
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les  feuilles , que  l’impression  et  le  papier  sr  faronrie- 
rOÉit  de  manière  que  leur  édition  paroilra  une  fois  plus 
belle , et  qu’ciiBii  rarrangeiiient  et  la  propreté  laisse- 
ront un  coup -d’oeil  à leur  magasin  qui  fera  j)laisir. 
On  ne  sauroit  donc  trop  rtcoinman(l»;r  l’usage  fré- 
quent de  la  presse  , et  de  ne  se  servir  que  de  magasins 
par  bas  , pourvu  cependant  qu’ils  ne  soient  pas  trop 
numides. 

Les  garçons  de  magasin  doivent  encore  avoir  grand 
soin  de  tenir  leurs  magasins  d'assortiments  et  leur  tra- 
vail bien  propres  ; les  balayer  au  moins  une  fois  toutes 
les  semaines  ; conserver  beaucoup  d’ordre  dans  leurs 
arrangements  pour  ne  pas  oublier  de  paquets , et  ti'ou- 
ver  aisément  les  livres  qui  leur  sont  demandés  ; couvrir 
de  maculatures  leurs  piles  et  leurs  feuilles  ; bien  ficeler 
et  cliqueter  leurs  paquets  ; ne  jamais  donner  aucuns 
livres  sans  être  enveloppés  ; fournir  promptement  les 
défets  demandés.  Telles  sont  les  qualités  essentielles  que 
l’on  doit  chercher  dans  les  garçons  de  magasin,  lorsqu’on 
est  certain  de  leur  prohile  et  de  leur  travail  assidu. 

Il  y a encore  cliez  les  Libraires  des  garçons  de  bou- 
tiques dont  le  mérite  consiste  à cherciier  exactement 
dans  la  librairie  les  livres  demandés  , faire  lidellement 
toutes  les  commissions  , et  à brocher , lorsqu’ils  ont  du 
temps  de  reste , les  livres  qui  se  vendent  brocliés.  Voyex 
pour  la  brochure  l’article  nELlUltli. 

On  va  pai  1er  présentement  du  Libraire  exerçant  l’an- 
cienne librairie  , qu’on  appelle  Libraire-Bibliographe, 

La  connoissance  , le  mérite  et  la  rareté  des  livres  en 
toutes  les  langues  connues , exigent  un  si  grand  tra- 
vail , que  la  vie  de  l’bonmie  ne  peut  suffire  pour  pos- 
séder parfaitement  toutes  les  dilïérenles  parties  que  cette 
science  renferme.  Plusieurs  Bibliographes  , il  est  vrai , 
nous  ont  laissé  de  lions  ouvrages  sur  celte  science  ; 
mais  il  n’en  est  pas  qui  ne  se  soit  trompé  et  qui  n’ait 
Induit  les  autres  en  erreur  : il  se  fait  chaque  jour  de 
nouvelles  découvertes  , cl  l’on  en  fera  encore  pai'  la 
suite  ; et , dans  cette  science  , comme  dans  toutes  les 
autres , on  acquiert  tous  les  jours  de  nouvelles  con- 
noissances.  La  gr.ande  quantité  de  bibliothèques  publi- 
ques dans  tous  les  pays,  et  sur- tout  la  riche  et 
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itntnensc  Bibliolhcque  du  Roi  , sont  encore  d’un  grand 
«ecoui's  ; mais  l'élude  générale  de  celte  science  est  si 
longue  et  si  épineuse  , qu’un  bon  Libraire- Biblio- 
graphe doit  mériter  certainement  quelques  considéra- 
tions dans  b républiijiie  des  lettres  ; car  si  c’est  au 
savant  , qui  fait  une  étude  particulière  d’une  classe  , 
à donner  au  public  les  connoissances  <ju’il  a acquises; 
c'est  au  libraire-Bibliograplic , qui  embrasse  toutes  les 
différentes  classes,  h l’aider  dans  ses  recherches,  en  lui 
procurant  et  souvent  lui  enseignant  les  sources  où  il 
peut  puiser. 

Jusqu'à  la  fin  du  dernier  siccle  , et  au  commence- 
ment même  de  celui-ci  , les  bibliothèques  et  cabinets 
de  particuliers  ne  se  vendoienl  pas  par  catalogue  ; les 
Libraires  de  ce  temps , la  plupart  sans  éducation , et 
dont  les  connoissances  littéraires  étoient  bornées  , s’en- 
tendoient  ensemble  pour  acheter  en  commun  les  ca- 
binets et  les  bibliothèques  , puis  ils  les  détailloient  , 
comme  font  actuellement  les  Ciolporleurs  , en  ven- 
dant chaque  article  entre  eux  au  plus  offrant  et  der- 
nier enchérisseur  , de  maniéré  que  le  produit  dou- 
bloit  quelquefois  le  prix  de  l’acquisition.  Heureuse- 
ment quelques  Libraires,  plus  instruits  et  plus  délicats, 
commencèrent  vers  ce  temps  à s’occuper  sérieusement 
de  la  connoissance  des  livres  : MM.  Prosper  Marchand , 
etc.  vendirent  les  cabinets  à l’enchere  , et  don- 
neront les  catalogues  des  bibliothèques  qui  en  méri- 
toient  la  peine.  Les  bons  catalogues  raisonnés  avec 
des  tables  d’Auteurs  , disposés  par  MM.  Martin , Bar- 
rais ( 1 ) , Piget , etc.  formèrent  insensiblement  le  goût 
du  public  pour  les  livres , et  lui  firent  naître  l’envie 
d’avoir  des  cabinets  et  des  bibliothèques.  C’est  à ces 
Libraires-Bibliographes  que  l’ancienne  Librairie  est  re- 
devable de  l’état  Üorissant  où  elle  se  trouve,  et  de  l’es- 
time dout  elle  jouit  auprès  des  gens  éclairés  qui  savent 
distinguer  les  vrais  I.ihraires  d’avec  celle  multitude  de 
colporteurs  do  toute  espece  , que  le  public  appelle  im- 
proprement Libraires. 


( I ) M.  Barrok  , mort  en  i ^6^  , a laissé  un  fils  qui  promet  de 
suivre  les  traces  de  son  pere. 
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L’excellent  ouvrage  rie  M.  G.  Fr.  De  Bure  ( i ) » (juî 
a pour  titre  Bibliographie  instructive  , ou  Traité  de  la  con- 
naissance des  livres  rares  , en  7 vol.  in-8.®  , dont  le  pre- 
mier a paru  en  lyfi.S,  est  un  guide  nr^cessaire  à tous 
les  pai'ticuliers  et  Libraires  qui  désireront  connoîlre  les 
livres  rares , ceux  de  goût  et  de  fantaisie.  Les  jeunes 
Libraires  ne  saïu-oienl  trop  étudier  cet  important 
ouvrage  ; les  connoissances  bibliographiques  qu’ils  y 
puiseront  sont  bien  au-dessus  de  celles  de  ce  certain 
critique. 

Le  Libraire-Bibliographe  doit  non  seulement  joindre 
aux  connoissances  primitives  du  Libraire  Commer- 
çant , l’étude  des  langues  Allemande  , Angloise  et  Ita- 
lienne : ces  deux  dernieres  sur-  tout  lui  deviennent 
presque  indispensables , par  le  nombre  des  livres  rares 
et  excellents  qui  sont  sortis  et  qui  sortent  tous  les 
jours  des  presses  de  ces  pays  : mais  il  doit  encore 
aimer  la  lecture  dont  il  faut  qu’il  sache  tirer  parti  ; 
avoir  beaucoup  de  mémoire  ; connoitrc  les  litres  des 
livres  , leurs  dates  , leurs  différentes  éditions  ; savoir 
distinguer  celles  originales  d'avec  celles  contrefaites  ; 
prendre  une  idée  sommaire  de  chaque  ouvrage , soit 
par  la  lecture  de  la  préface , de  la  table  des  chapi- 
tres , ou  même  d’une  partie  du  livre  , pour  pouvoir 
placer  ces  différents  ouvrages  à la  classe  qui  leur  con- 
vient , lorsqu’il  aura  des  catalogues  k disposer  pour  le 
public  ou  pour  les  particuliers  ; savoir  de  plus  les  anec- 
dotes qui  donnent  un  degré  de  rareté  à plusieurs  livres  ; 
posséder  à fond  le  système  bibliographique  le  plus 
universellement  reçu  ; avoir  des  correspondances  dans 
les  pays  étrangers  pour  être  instruit  des  bibliothèques 
qui  y sont  à vendre , et  faire  à propos  l’acquisition  de 
certains  livres  qui  , n’étant  point  rares  dans  un  pays  , 
peuvent  se  placer  dans  un  autre  avec  avant.nge.  Toutes 
ces  connoissances  , quoiqu’assez  étendues  , ne  suffisent 

tias  encore  à ce  Libraire  : il  faut  de  plus  qu’il  soit 
lonnête , sociable  et  de  bonne  conversation  ; qu’il  ne 

(1)  M.  De  Bure,  fils  aîné,  a acquis  de  M.  G,  Fr.  De  Bure  , 
qui  s'esl  retiré  depuis  peu  du  commerce  , le  fonds  de  ses  livres 
rares  , qu’il  a cousiderablemeat  augmenté,  On  trouve  chez  lui 
la  Bibliographie  instructive. 
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tlicrclic  point  i tromper  en  vendant  un  livre  pour  un 
autre  , une  mauvaise  édition  pour  une  bonne  ; qu’il 
fréquente  les  savants , les  curieux  de  livres  ; qu’il  n’en 
impose  à qui  que  «e  soit  sur  les  Instructions  qu’on  lui 
'dentande  ; qu’il  ait  le  talent  d’étudier  le  goût  du  pu- 
blic , de  s’y  conformer , de  lui  faire  connoitre  les  livres 
qui  peuvent  lui  convenir,  de  lui  faire  désirer  ceux  qu’on 
ne  peut  trouver  qu’avec  p«nne  , et  de  lui  faire  naître 
enfin  l’envie  de  se  former  une  bibliothèque  considé- 
rable en  commençant  par  une  partie  et  l’amenant  insen- 
siblement à une  autre.  Voilà  à-peu-près  les  connois- 
sanccs  et  le  talent  que  devroient  avoir  les  Libraires- 
Bibliographes  qui  doivent  y joindre  l’ambition  d’une 
réputation  distinguée  et  bien  méritée. 

Tous  les  Libraires  qui  ont  prêté  serment  à l’Uni- 
versité font  partie  de  son  corps  et  jouissent  de  ses  pri- 
vilèges. 

Cette  prérogative  leur  a été  conservée  jusqu’à  pré- 
sent par  les  lettres-patentes , édits  et  déclarations  de 
nos  Rois  , et  en  dernier  lieu  paj’  le  réglement  arrêté  au 
Conseil  le  28  Février  1728.  Ce  réglement  a été  rendu 
commun  pour  tout  le  royaume,  par  arrêt  du  Conseil  du 
i4  Mars  1 744  j et  la  même  année  il  a été  publié  à Paris, 
avec  la  conlérence  des  anciennes  ordonnances , sous  le 
nom  de  Code  de  la  librairie  et  Imprimerie , donnée  par 
Claude-Marin  Saugrin  , alors  syndic  de  la  communauté 
des  Librainîs. 

Le  2 Mai  de  la  même  année , le  Roi  rendit , en  son 
Conseil , un  arrêt  qui  commet  pour  l’exécution  de  ce 
règlement  M.  Feideau  de  Maiville , alors  Lieutenant 
Général  de  Police  à Paris.  Les  pré<ié cesse urs  et  les  suc- 
cesseurs de  ce  magistrat  ont  eu  de  semblables  com- 
niissions  du  conseil  ; et  M.  de  Sartine , plus  recom- 
mandable par  sa  sagesse  que  par  l’importance  de  cette 
place  qu’il  remplit  à la  salisfation  des  citoyens  , a de 

Élus  été  chargé  par  Monseigneur  le  Chancelier , comme 
•irectcur  Général  de  la  Librairie  et  Imprimerie  de 
France  , de  la  nomination  des  Censeurs  et  de  tout  ce 
qui  concerne  les  permissions  d’imprimer,  dont  on  dis- 
tingue trois  sortes  ; savoir  , 1.°  la  permission  tacite  , 
ainsi  nommée  parce  qu’elle  n’est  consignée  dans  aucun 
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registre  public  ; cette  permission  nutorise  i imprimer 
et  d(ibiter  l’ouvrage  pour  lequel  elle  est  obtenue , mais 
elle  ne  donne  aucun  droit  exclusif  : 3.°  la  permiision 
simple  ou  permission  du  sceau  , ainsi  appelée  parce 
quelle  s’accorde  par  lettres  expédiées  en  grande  Clian- 
cellerie  ; cette  permission  doit  être  enregistrée  à la 
Chambre  Syndicale  des  Libraires  ; elle  ne  donne  point 
de  droit  exclusif,  mais  défend  l'introduction  des  édi- 
tions étrangères  : 3."  le  privilège  du  grand  sceau  , 
nommé  aussi  privilège  général , parce  que  le  droit  ex- 
clusif accordé  par  ce  privilège  , a son  effet  dans  toute 
l’étendue  du  royaume  ; cette  permission , portant  pri- 
vilège général , doit  aussi  être  enregistrée  à la  Chambre 
Syndicale.  » 

Comme  le  réglement  de  1728  est  une  loi  générale 

{)our  tout  le  royaume,  nous  croyons  devoir  en  rapporter 
es  principales  dispositions. 

L’article  premier  porte  , que  les  Libraires  et  les  im- 
primeurs seront  censés  et  réputés  du  corps  et  des  Sup- 
pôts de  l’Université  de  Paris  , distingués  et  séparés  des 
Arts  mécaniques  , maintenus  et  conbmés  dans  la  jouis- 
sance de  tous  les  droits  et  privilèges  attribués  à ladite 
Université.  \ 

Par  l’article  2 , les  livres  , tant  manuscrits  qu’impri- 
més ou  gravés  , reliés  ou  non  reliés  , vieux  ou  neufs, 
ainsi  que  les  fontes  , lettres  , caractères  , et  l’encre 
d’imprimerie  , sont  déclarés  exempts  de  .tous  droits , 
tant  h la  sortie  qu’à  l’entrée  et  dans  l’intérieur  du 
royaume  , pourvu  que  les  ballots  ou  caisses  , contenant 
lesdites  marcltandises , soient  marqués  en  ces  termes  : 
livres  , caractères  d'imprimerie  , etc.  ainsi  qu’il  est  dit 
dans  l’article  3. 

L’article  4 porte  défense  à toutes  personnes,  autres 
que  les  Libraires  et  Imprimeurs  , de  faire  le  commerce 
de  livres , et  de  les  faire  afficher  pour  les  vendre  en 
leurs  noms  , soit  qu’ils  s’en  disent  les  auteurs  ou  au- 
trement. 

Par  l’article  5 , et  par  l’arrêt  du  Conseil  du  i.3  Mars 
1780  , portant  réglement  entre  les  Libraires  et  Impri- 
meurs , et  les  marchands  merciers  de  la  ville  de  Paris , 
il  est  fait  défenses  auxdils  marchands  merciers  de  vendre 
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aucuns  livres  imprimés , à l’exceplion  des  ABC , des 
almanachs  , et  des  petits  livres  d'heures  et  de  prières 
imprimés  liors  de  la  ville  de  Paris , et  non  excédant 
la  valeur' de  deux  feuilles  d’impression  du  caractère  de 
cicero. 

Les  articles  6 , 7 et  8 concernent  la  vente  des  papiers 
à la  rame  , et  la  défense  d’acheter  des  livres  des  écoliers, 
domestiques , etc. 

Il  est  ordonné  par  l’article  g que  tous  les  Imprimeurs 
et  Libraires  feront  imprimer  les  livres  en  beaux  carac- 
tères , sur  de  bon  papier , et  bien  corrects , avec  le  nom 
et  la  demeure  du  Libraire  qui  aura  fait  faire  l’impression. 
Mais  cet  article  est  très-mal  exécuté  depuis  que  les  con- 
trefacteui'^e  sont  multipliés  de  toutes  parts.  Le  bas  prix 
.auquel  I^P>euvent  vendre  leurs  éditions  contrefaites 
A la  h.-ite  , mal  exécutées , et  pour  lesquelles  ils  n’ont 
fait  aucune  avance  de  copie , oblige  les  Libraires  de  se 
relâcher  considérablement  sur  la  beauté  des  éditions 
Originales  , pour  se  rapprocher  du  prix  des  éditions 
contrefaites. 

^ défense  à tous  Imprimeurs  et 

Libraires  de  supposer  aucun  autre  nom  d’imprimeur 
ou  de  Libraire , et  de  le  mettre  au  lieu  du  leur  en  aucun 
livre  , comme  aussi  d’j-  apposer  la  marque  d’aucun  autre 
Imprimeur  ou  Libraire  , A peine  d’étre  punis  comme 
faussaires  , de  trois  mille  livres  d’amende  , et  de  confis- 
cation des  exemplaires  , n’est  pas  mieux  observé  que 
l’article  précédent.  Son  exacte  exécution  seroit  cepen- 
dant un  ^s  plus  sûrs  moyens  de  mettre  un  frein  A l’au- 
dace  des  contrefacteurs  nationaux , qui  ont  causé  la  dé- 
cadence de  la  librairie  françoise  , et  qui  la  menacent 
d’une 'chûte  procliaine. 

Par  l’article  1 1 il  est  défendu  aux  Libraires  et  Impri- 
meurs , et  à leurs  veuves , de  prêter  leur  nom  ; et  par 
le  12  il  est  ordonné  A tous  ceux  qui  auront  imprimerie 
ou  magasin  ouvert  de  librairie  , de  les  tenir  dans  les 

Suartiersde  l’Université.  L’article  i.3  leur  permet  d’a'yjlr 
es  magasins  non  ouverts  dans  les  collèges,  maisons  reli- 
gieuses et  autres  lieux  liors  de  leur  demeure  , pourvu 
que  ce  soit  toujours  dans  l’cnceinte  de  l’Université  , et  A 
la  cliarge  de  les  déclarer  A la  Chambre  Syndicale. 
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Lt-s  articles  i4  , i5  et  iG  conc(!rnetit  l’inscription  que 
les  Libraires  et  Imprimeurs  doivent  mettre  à leur  ma- 
gasin ou  imprimerie  , la  défense  d’avoir  plus  d’un  maga- 
sin ouvert , et  l’observation  des  dimanches  et  fêtes. 

Les  souscriptions  sont  l’objet  des  articles  17,  18  et 
1 9 , qui  portent  qu’aucun  ouvrage  ne  pourra  être  pro- 
posé au  public  , par  souscription  , que  par  un  Libraire 
eu  Imprimeur  , lequel  sera  garant  des  souscriptions 
envers  le  public  en  son  propre  et  privé  nom  , et  qui , 
avant  de  proposer  la  souscription  , sera  tenu  de  présenter 
à l’examen  au  moins  la  moitié  de  l’ouvrage  , et  d’ob- 
tenir la  permission  d’imprimer  par  lettres  du  grand 
sceau.  L.C  Libraire  doit  aussi  distribuer  , avec  le  pros- 
pectus , au  moins  une  l'euille  d’impression  «k  l’ouvrage 
qu’il  proposera  par  souscription  ; laquellei^uille  sera 
imprimée  des  mêmes  forme , caractères  et  papier  qu’il 
s’engagera  d’employer  dans  l’exécution  de  l’ouvrage. 

L article  20  et  les  suivants,  jusques  et  compris  l’ar- 
ticle 48i  règlent  ce  qui  concerne  l’apprentissage  , le 
compagnonage  et  la  réception  des  maîtres.  Nul  ne  peut 
être  reçu  à la  maîtrise  qu  après  un  apprentissage  de  qua- 
tre années  ^ et  un  compagnonage  de  trois  ans  ; qu’il 
n’ait  vingt  ans  accomplis  ; qu’il  ne  soit  congru  en 
langue  latine , et  qu’il  ne  sache  lire  le  grec , dont  il 
sera  tenu  de  rapporter  un  certilicat  du  Recteur  de  l’Uni- 
versité : il  doit  encore  être  muni  d’un  témoignage  de 
Catholicité  et  de  vie  et  mœurs , et  subir  un  examen  sur 
le  fait  de  la  Librairie  pardevant  les  Syndic  et  Adjoints 
en  charge , accomp.agnés  de  quatre  anciens  officiers  de 
la  communauté  , dont  deux  doivent  être  Imprimeurs , 
et  de  quatre  maîtres  modernes,  dont  deux  doivent  aussi 
être  Imprimeurs.  Ceux  qui  aspireront  à être  reçus  Iin- 

Îirimeurs  doivent  en  outre  faire  une  pareille  preuve  de 
eur  capacité  au  fait  de  l’imprimerie  devant  le  même 
nombre  d'examinateurs.  Le  procès-verbal  de  cet  exa- 
men doit  être  remis  par  les  Syndic  et  Adjoints  entre  les 
m«ins  de  M.  le  Lieutenant-Général  de  Police  , pour  être 
par  lui  envoyé , avec  son  avis , à M.  le  Chancelier  et 
Garde-des-Sce.aux  , et  être  en  conséquence  expédié  un 
arrêt  du  Conseil , sur  lequel  il  sera  procédé  è la  récep- 
tion de  l’aspirant.  On  doit  payer  ès  mains  du  Syndic  la 
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somme  tle  mille  livres  pour  la  n;aîtrise  de  Librairie  , et 
celle  de  quinze  cents  livres  pour  celle  de  librairie  et 
imprimerie. 

Les  fils  de  maîtres , et  ceux  qui  épouseront  la  fille  ou 
la  veuve  d’un  maître , seront  reçus  à leur  première  ré- 
quisition , poiu’vu  qu’ils  aient  les  qualités  requis«;s  , en 
remettant  au  Syndic  la  somme  de  six  cents  livres  pour 
être  reçus  Libraires,  et  plus  celle  de  trois  cents  livres 
si  par  la  suite  ils  sont  reçus  Imprimeurs. 

L’article  5 de  l’arrêt  du  Conseil  , du  lo  Décembre 
1726  , porte  que  l’aspirant  sera  présenté , avec  ses  cer- 
tificats , par  le  Syndic  ou  l’un  des  Adjoints  , au  Rec- 
teur de  l'Université  , qui  lui  fera  expédier  des  lettres 
d’immatriculation  par  le  Greffier  de  l'Université,  après 
avoir  pris  de  lui  le  serment  ordinaire  in  loco  Majorum 
et  en  présence  du  Tribunal,  et  qu’ensuite  le  nouveau 
maître  prêtera  le  serment  ordonné  par  le  quatrième 
article  du  réglement  de  1728,  entre  les  mains  de  M.  le 
Lieutenant-Général  de  Police.  Il  est  dit  dans  l’article  9 
de  ce  même  arrêt  du  Conseil , que  les  Professeurs  de 
l’Université  de  Paris  , qui , après  sept  années  consécu- 
tives de  régence  , voudront  exercer  la  profession  de 
Libraire , y seront  admis  jusqu’au  nombre  de  trois  seu- 
lement , sur  l’attestation  de  l’Université  , et  qu’ils  se- 
ront reçus  en  ladite  communauté  sans  examen  et  sans 
frais,  k la  charge  par  eux  de  prêter  le  serment  accoutumé 
entre  les  mains  de  M.  le  Lieutenant-Général  de  Police. 

Suivant  l’article  48  du  réglement , ceux  qui  auront 
été  reçus  maîtres  à Paris  peuvent  aller  exercer  la  librai- 
rie en  toutes  les  villes  du  royaume  , en  faisant  enregis- 
trer leurs  lettres  au  Greffe  de  la  Justice  ordinaire  du  lieu 
oêi  ils  iront  demeurer. 

Depuis  l’article  4n  jusqnes  et  compris  l’article  54  j il 
est  traité  dans  le  réglement , des  Imprimeurs  et  des  im- 
primeries. Il  est  dit  que  les  imprimeries  seront  compo- 
sées de  quatre  presses  au  moins  , et  de  neuf  sortes  de 
caractères  romains  , depuis  le  gros  canon  jusqu’au  petit 
texte  inclusivement  , en  quantité  suffisante  : voyez  Im- 
ritiMEun. 

Mêmes  droits  aux  veuves  des  maîtres  que  dans  les 
autres  communautés,  suivant  l'article  55- 
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Les*  articles  S7  , 58  et  suivants , règlent  ce  qui  con- 
eernç  la  fonderie  en  caractères  d’imprimerie.  Ils  portent 
que  toutes  personnes  pourront  exercer  cet  art , et  ce 
i'aisant  , seront  réputées  du  corps  des  Libraires  et  Im- 
primeurs ; mais  que  lesdits  fondeurs  seront  tenus , avant 
que  d’exercer  la  profession  , de  se  faire  inscrire  sur  le 
registre  de  la  Communauté  , sans  que  cette  inscription 
puisse  leur  donner  aucun  droit  d’exercer  la  librairie  ou 
imprimerie.  Il  leur  est  défendu  de  livrer  leurs  caractères 
à d’autres  qu’aux  Imprimeurs , et  ils  sont  tenus  de  dé- 
clarer les  envois  dans  les  provinces. 

La  police  concernant  les  colporteurs  et  qfficheurs  est 
réglée  par  les  articles  69  et  suivants , qui  ordonnent 
qu’aucun  ne  pourra  faire  le  métier  de  colporteur  s’il  ne 
sait  lire  et  écrire  , et  qu’après  avoir  été  présenté  p.ar  les 
Syndic  et  Adjoints  à M.  le  Lieutenant-Général  de  Po- 
lice , et  par  lui  reçu.  Le  nombre  des  colpwirteurs  est  fixé 
à cent  vingt , et  celui  des  afficheurs  à quarante. 

Par  les  articles  yS  , 76  et  77  , il  est  ordonné  que  les 
libraires  Forains  ne  pourront  séjourner  plus  de  trois 
semaines  à Paris , depuis  l’ouverture  et  visite  de  leurs 
balles  ; qu’ils  auront  leurs  marchandises  dans  le  quartier 
de  l’Université , et  qu’ils  ne  pourront  faire  échange  ou 
vente  de  leurs  livres  qu’aux  libraires  de  Paris.  Il  leur 
est  défendu  de  vendre  aucuns  livres  dans  les  foires  de 
Saint-Germain  , de  Saint-Laurent  et  autres. 

Suivant  l’article  78  , le  Bureau  de  la  communauté  doit 
être  composé  de  cinq  officiers , dont  deux  doivent  être 
Imprimeurs.  Ces  officiers  sont  un  Syndic  qui  reste  en 
place  deux  années;  et  quatre  Adjoints,  dont  deux  sortent 
tous  les  ans  : ils  sont  élus  en  la  Chambre  de  la  Com- 
munauté , en  présence  de  M.  le  Lieutenant-Général  de 
Police  , et  de  M.  le  Procureur  du  Roi  au  Châtelet.  La:s 
articles  suivants  règlent  la  reddition  des  comptes , les 
Assemblées  de  la  Communauté  , l’administration  de  la 
Confralrie , la  visite  des  librairies,  fonderies  et  impri- 
meries. 

L’article  89  et  les  suivants  prescrivent  ce  qui  doit 
être  observé  pour  les  livres  , estampes  et  caractères 
d’imprimerie  , qu’on  fait  venir  à Paris  des  provinces 
du  royaume  ou  des  pays  étrangers.  Toutes  ces  dilïc- 
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rentes  marchandises  doivent  être  portées  à la  ClianiLie 
Syndicale  pour  y être  visiliies  par  les  Syndic  et  Ad- 
joints , qui  doivent  s’y  lendie  à cet  elîet  tous  les  mardis 
fct  vendredis  de  chaque  semaine , au  nombre  de  trois 
au  moins. 

Les  Syndic  et  Adjoints  sont  autorisés  par  les  articles 
1)6  et  t)7  à faire  la  visite  , non  seulement  chez  les 
Libraires  et  Imprimeurs , mais  aussi  chez  les  relieurs- 
doreurs  et  chez  les  imagers-dominoliers  : voyez  l'article 
DOMlMOTltR. 

Il  est  ordonné  par  l’article  98  que  toutes  marchan- 
dises de  librairie  saisies  seront  déposées  en  la  Chambra 
Syndicale , et  que  les  Syndic  et  Adjoints  s’en  chargeront 
par  les  procès-verbaux  de  saisies  , sans  que  lesdites  mar- 
chandises puissent  Être  laissées  en  la  garde  d’aucun  autre 
gardien  ou  oflicier. 

L’article  gg  interdit  le  commerce  des  livres  dange- 
reux, et  le  100  défend  aux  apprentis  et  compagnons 
de  faire  aucun  trafic  pour  leur  compte  particulier. 

Par  l’article  loi  , il  est  défendu  d’imprimer  ou  réim- 
primer aucuns  livres  sans  lettres  du  grand  Sceau  ; eî 
par  le  102  , aucuns  livrets  ou  feuilles  sans  la  peimis- 
sion  de  M.  le  Lieutenant  Général  de  Police.  Le  loS 
veut  qpe  les  Privilèges  ou  Permissions , ainsi  que  l’Ap- 
probation des  Censeurs  , soient  insérés  en  entier  au 
commencement  ou  à la  fin  des  livres.  Le  io4  ordonne 
que  toutes  les  parties  de  chaque  ouvrage  seront  approu- 
vées , que  l’impression  sei'a  conforme  à la  copie , sans 
y rien  changer  , et  qu’après  l’impression , le  manuscrit , 
ou  un  exemplaire  , paraphé  par  le  Censeur , sera  remis 
à M.  le  Chancelier  et  Garde  - des  - Sceaux  ; le  106, 
que  les  Privilèges  ou  Permissions  , ainsi  que  les  Ces- 
sions qui  en  seront  faites  , seront  dans  les  trois  mois  de 
la  date  de  leur  obtention  , enregistrés , sous  peine  de 
nullité,  à la  Chambre  Syndicale  des  Libraires  et  Lnpri-' 
meurs  de  Paris.  Ce  meme  article  porte  que  le  registre 
de  la  Cliambre  Syndicale  sera  communiqué  à toutes 
personnes , pour  y faire  telles  recherches  et  tels  ex- 
traits que  chacun  avisera  ; au  moyen  de  quoi  les  Privi- 
lèges ou  Permissions  seront  censés  avoir  été  suIBsam- 
me«t  signifiés. 
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I/article  107  fait  d^lense  de  faire  imprimer  liors  dtt 
royaume  les  livres  pour  lesquels  on  aura  oLlenu  de» 
Privilèges,  Sur  quoi  il  est  bon  d’observer  que  dans  les 
lettres  même  de  Privilège  il  y a toujours  une  clause  qui 
défend  d’introduire  en  France  des  exemplaires  d’im- 
pression étrangère.  Mais  malgré  ces  loix  si  sages  , le» 
livres  conireiails  pénètrent  en  France  avec  la  plus 
grande  facilité  ; et  cette  licence  a tellement  encouragé 
les  contrefacteurs  étrangers , que  leurs  imprimeries  se 
sont  multipliées  , depuis  quelques  années  , à un  point 
presque  incroyable  , à Avignon , à Liège  et  à Bruxelles. 
Ces  éditions  contrefaites  , n’exigeant  point  de  frais  de 
copie  et  étant  i iipriinées  sur  du  papier  qui  n’a  payé 
aucuns  droits  au  Roi , se  donnent  à vil  prix , se  répan- 
dent avec  profusion  dans  les  provinces , et  portent  un 

Fréjudice  irréparable  , non  seulement  à la  librairie  et 
imprimerie,  mais  encore  nos  manufactures  de  papier. 
Cet  objet  intéresse  d’autant  plus  la  police  générale  , 
qu’avec  les  éditions  contrefaites  , on  envoie  très-sou- 
vent , par  les  mêmes  voies  détournées,  des  livres  défendu» 
et  proscrits  par  le  Gouvernement. 

Par  l’article  108  , il  est  ordonné  que  toutes  personne» 
qui  obtiendi’ont  des  Privilèges  du  grand  Sceau  remet- 
tront entre  les  mains  des  Sindio  et  Adjoints , avant  que 
de  pouvoir  afficher  ou  exposer  en  vente  , i.°  cinq  exem- 
plaires , dont  deux  pour  la  Bibliothèque  Royale  , un 
pour  celle  du  Louvre  , un  à la  Bibiiotiieque  de  M.  le 
Chancelier  et  Garde-des-Sceaux , et  un  au  Censeur  qui 
aura  été  nommé  pour  l’examen  du  livre  ; 2.°  trois  autres 
exemplaires  pour  être  employés  aux  affaires  et  besoins 
de  la  Communauté  des  Libraires.  La  même  disposition 
s'étend  aux  livres  et  autres  écrits  imprimés  avec  permis- 
sion de  Juges  de  Police. 

L’article  109,  par  lequel  Sa  Majesté  défend  de  con- 
trefaire les  livres  imprimés  avec  Privilèges  , et  de  vendre 
ceux  qui  seront  contrefaits  , sous  les  peines  portées  par 
Icsdits  Privilèges  , n’a  presque  aucune  exécution  dans 
les  provinces.  Les  éditions  contrefaites  s’y  vendent  publi- 
quement , et  elles  se  font  même  assez  ouvertement  dans 
quelques  endroits.  Peut-être  s’est-on  imaginé  que  le  bien 
particulier  de  certaines  provinces  demande  qu’on  y toléré 
cet  abus. 
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Suivant  les  articles  i lo  et  1 1 1 , les  factums  , requê- 
tes , ou'  mémoires  doivent  s’imprimer  sur  des  copies 
signées  d’un  avocat  inscrit  sur  le  tableau  , ou  d’un  pro- 
cureur ; les  arrêts  des  Cours  Souveraines  , avec  per- 
mission du  Procureur-Général  ; et  il  est  défendu  de 
demander  aucun  privilège  pour  ces  objets  , ainsi  que 
pour  les  billets  d’enterrement , pardons  , indulgences  , 
monitoires. 

Par  l’article  1 12  il  est  défendu  à tons  graveurs  , ima- 
gcrs  et  dominotiers  d’imprimer  ou  vendre  aucunes  cartes 
ou  autres  planches  sans  Privilège  du  grand  Sceau  ou 
Permission  du  Lieutenant-Général  de  Police , enrégistrés 
à la  Cliambre  Syndicale. 

Dans  les  articles  suivants  , jusques  et  compris  le  12.0 
et  dernier  , il  est  traité  des  ventes  , inventaires  et  prisées 
des  bibliotlieqnes , imprimeries , et  des  fonds  de  librai- 
rie. Par  les  articles  ii3  et  ii4>  et  par  l’arrêt  de  régle- 
ment , rendu  au  Conseil  le  14  Juillet  1727  , il  est 
ordonné  que  toutes  les  fois  qu’il  sera  fait  inventaire 
par  autorité  de  .lustice  , de  bibliotliequcs  ou  cabinets 
de  livres , la  prisée  n’en  pourra  être  faite  que  par  les 
liiiissiers-priseurs  , en  présence  cl  de  l’avis  d’un  ou  de 
deux  Libraires  , <^ui  y seront  appelés  par  les  parties 
intéressées  ; et  quà  l’égard  des  fonds  de  librairie  et 
d’imprimerie  , les  Libraires  et  Imprimeurs  en  feront 
seuls  le  catalogue  et  la  prisée  dans  le  cours  de  l’in- 
ventaire , lequel  catalogue  sera  annexé  à la  minute  de 
l’inventaire , où  il  en  sera  fait  mention  par  un  seul  et 
même  article. 

L’article  ii5  porte  que  les  ventes  volontaires  des 
bibliothèques  ou  cabinets  de  livres  ne  pourront  être 
faites  par  aucun  particulier,  publiquement,  par  affiches 
et  en  détail. 

Les  Libraires  sont  aujourd’hui , à Paris , au  nombre 
d’environ  200  y compris  les  Imprimeurs. 

LIMONADIER.  Le  Limonadier  est  celui  qui  fait 
et  vend  de  la  limonade , de  l’orgeat , du  café  , du  thé  , 
du  cliocolat , des  glaces , des  bavaroises  et  toutes  sortes 
de  ratafias  et  de  liqueurs  de  table. 

La  limanude  est  une  liqueur  composée  d’eau,  de  sucre 
et  de  jus  de  limon  ou  de  citron. 
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Pour  la  faire  bonne  , on  clioisit  des  citrons  frais  et 
bien  sains  , qu’on  partage  par  le  milieu , et  dont  on 
exprime;  le  suc  en  les  serrant  entre  les  mains.  On  étend 
ce  suc  dans  une  suffisante  quantité  d’eau  , poiu'  qu’il  ne 
lui  reste  qu’une  saveur  légèrement  aigrelette  , et  une 
agréable  acidité.  On  passe  sur  le  cliamp  cette  liqueur 
dans  un  linge  très-propre  pour  en  séparer  les  pépins  , et 
ce  qui  s’est  détacJié  de  la  pulpe  des  citrons  en  les  expri- 
mant. Pour  rendre  cette  liqueur  plus  potable,  on  l’édul- 
core avec  une  sulTisante  quantité  de  sucre  dont  on  a 
l’rotlé  une  petite  partie  contre  une  écorce  de  citron , 
pour  l'aromatiser  agréablement. 

On  prépare  à-peu-près  conune  la  limonade,  les  autres 
liqueurs  fraîches  qui  portent  le  nom  d’euu  de  groseille  , eau 
de  fraise  , eau  de  verjus  , etc. 

On  a imaginé  depuis  peu  de  faire  une  espece  de  con- 
serve de  jus  de  citron,  que  l’on  nomme  limonade  seche  y 
parce  qu’eflèctivement  ce  sont  tous  les  principes  qui 
composent  la  limonade  liquide  qui  se  trouvent  réunis 
sous  une  forme  secbe. 

Pour  se  servir  de  cette  limonade , on  met  une  certaine 

auantité  de  cette  conserve  dans  un  verre  d’eau  ; elle  s’y 
issout  facilement , et  cela  forme  un  verre  de  limonade. 
Ceux  qui  préparent  celte  limonade  secbe  , cachent  la 
recette  et  la  manière  de  la  préparer  ; mais  il  y a Heu  de 
présumer  que  le  fond  de  cette  composition  est  toujours 
le  citron  qui  en  biit  la  base , puisque  celte  limonade 
secbe , dissoute  dans  de  l’eau , forme  de  la  limonade  qui 
ne  dlÜ’ere  en  rien  de  celle  que  l’on  prépare  avec  le  citron 
récent , comme  nous  l’avons  dit  ci-dessus. 

Les  Limonadiers  ont  deux  diflérentes  préparations 
d’orgoat , savoir  la  pâte  et  le  sirop.  La  pâte  se  fait  avec 
des  amandes  douces  qu’on  écrase  sur  une  pierre  par  le 
nio^en  d’un  rouleau  de  bois , après  les  avoir  auparavant 
fait  tremper  dans  l’eau  chaude  pour  les  dépouiller  de 
leur  peau  ; on  met  avec  les  amandes  la  quantité  de  sucre 
convenable  ; on  aromatise  cette  pâte  avec  de  l’eau  de 
fleur  d’orange , et  on  la  met  ensuite  en  rouleau.  Quand 
on  veut  prendre  de  l’orgeat  , on  fait  délayer  dans  de 
l'eau  une  suffisante  quantité  de  cette  pâte.  Mais  l’usage 
du  sitop  d’orgeat  est  encore  plus  conunode  : les  person- 
nes 
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*cs  <juî  seroienl  curieuses  de  savoir  comment  îl  se  lait  > 
trouveront  sui’  cela  ^ ainsi  que  sur  la  confection  des  au- 
tres sirops  et  la  préparation  du  chocolat,  des  détails 
satisfaisants  dans  les  Eléments  de  Pharmacie  théorique  et 
pratique  , par  M.  Baumé. 

Le  café  «St  la  graine  ou  le  fruit  d’un  arbre  qui  croît 
^ dans  les  pays  chauds  ; le  meilleur  est  celui  qui  nous  est 
apporté  de  Moka.  Voyez  le  Dictiormaire  raisonné  uni- 
versel d'Histoire  Naturelle , par  M.  Valmont  de  Bomare. 

Pour  préparer  le  café , le  Limonadier  commence  par 
. le  faire  torréfier  sur  le  feu  dans  un  cylindre  de  tôle  (ju’il 
tourne  au-dessus  d’un  réchaud , par  le  moyen  d’une  pe- 
tite manivelle  ; ensuite  il  le  réduit  en  poudre  dans  un  de 
ces  petits  moulins  connus  de  tout  le  inonde,  et  qui  à 
cause  de  leur  usage  ont  pris  le  nom  de  moulins  à café. 
IjOrsque  le  café  est  en  cet  état,  il  ne  s’agit  plus  que  de  le 
faire  infuser  dans  de  l’eau  bouillante  ou  dans  du  lait  ; et 
après  l’avoir  laissé  clu);ificr  par  le  repos,  on  le  prend  avec 
la  quantité  de  sucre  convenable. 

Le  principal  ingrédient  qui  entre  dans  la  coinposltiotl 
du  chocolat  est  le  cacao , espece  d’amande  qu’on  tire  du 
fruit  du  cacaoyer^ 

On  fait  des  glaces  à la  crème  et  avec  le  jus  de  plusieurs 
fruits , tels  que  les  fraises , groseilles , framboises , ci- 
trons , cerises , etc. 

Pour  faire  des  glaces  k la  crème , on  commence  par 
faire  bouillir  la  crème,  et  après  l’avoir  laissé  refroidir, 
on  la  met  dans  un  moule  ou  vase  de  fer  blanc  ou  d’étain , 
avec  une  quantité  de.sucre  proportionnée  à celle  de  la 
crème  , par  exemple  , une  demi-livre  de  sucre  sur  und 
chopine  de  crème  : on  écrase  , si  on  veut , dans  ce  mé- 
lange quelques  massepains. 

Après  cette  opération , on  concasse  la  glace  qu’oit 
mêle  avec  du  sel  commun  , et  on  met  le  tout  dans  un 
seau.  mRu’  lors  on  plonge  dans  ce  seau  le  moule  où  est 
contenu  le  mélange,  et  on  le  remue  continuellement  sur 
t celle  glace  , au  moyen  d’une  anse  qui  est  au  couvercle 

du  moule,  jusqu’à  ce  que  la  crème  soit  exactement  gla- 
cée. 

Les  manœuvres  pour  les  glaces  de  fruits  sont  à'-peu- 
■ près  les  mômes. 

Tome  II,  P P • 
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Los  bavaroises  sont  des  boissons  chaudes.  Xics  LinionS' 
diers  en  font  de  deux  especes  : les  unes  sont  à l’eau , et 
les  autres  sont  au  lait. 

Les  bavaroises  à l’eau  se  font  en  délayant  le  sirop  de 
capillaire  dans  un  verre  d’eau  ou  dans  une  infusion  do  thë. 

Les  bavaroises  au  lait  se  font  en  délayant  pareillement 
du  sirop  de  capillaire  dans  du  lait  coupé  avec  de  l’eau  ou 
avec  une  infusion  de  thé. 

On  ne  parlera  point  ici  des  ratafias  ni  des  liqueurs, 
ayant  parle  de  cet  objet  au  mot  Apothicaire. 

La  communauté  des  Limonadiers  distillateurs  mar- 
chands d’eau-de-vie  est  très-nouvelle  à Paris  , et  cepen- 
dant elle  y est  composée  aujourd’hui  de  près  de  s’ix  cent» 
maîtres. 

Ces  marchands,  qui  n’étolcnt  auparavant  que  des  es- 
peces de  regrattlers,  furent  érigés  en  coi-ps  de  jurande  ei> 
exécution  de  l’édit  du  mois  de  INdars  qui  oïdon— 

noit  que  tous  ceux  qui  exerçoient  un  commerce  , et  qui 
n’éloient  d’aucun  corps  de  communauté , prendrolent 

des  lettres,  et  qu’il  leur  scroit  di'essé  des  statuts. 

Leurs  lettres  et  leurs  statuts  sont  du  28  Janvier  167G, 
registrés  en  Parlement  le  27  suivant. 

Cette  conununauté  a quatre  jurés,  dont  deux  se  chan- 
gent tous  les  ans. 

La  communauté  des  Limonadiers  ne  subsista  en  corp» 
de  jurande  que  jusqu’à  la  fin  de  1704»  quelle  fut  sup- 
primée par  un  édit  du  mois  de  Décembre,  avec  injonction 
à tous  les  maîtres  qui  la  composoient  de  fermer  leur  bou-i 
tique,  et  défense  à eux  de  vendre^  aucune  eau-dc-vie  , 
esprit  de  vin  et  autres  liqueurs.  . . , ' 

En  leur  place  furent  créé»  cent  cinquante  privilèges 
héré<Hlaires  de  marchands  L’imonadlers,  vendeurs  d’eati- 

de  -vie , etc.  , . 

La  communauté  supprimée  ayant  été  rétablie  six  mois 
apres  par  un  autre  édit  de  Juillet  170.5  , uiitrol^wne  du 
mois  de  Septembre  1706  en  ordonna  de  nouveau  la  sup- 
pression , Uii  substituant  une  création  de  cent  cinquante 
privilèges. 

Enfin  ces  privilèges  héréditaires  n’ayant  pu  prendre 
faveur , et  le  traitant  ne  pouvant  s’en  défaire  comme  II 
l’avolt  espéré  , le»  ancien»  Limonadiers  furent  pour  la 
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b’oîsieme  fols  réunis  en  communauté  par  un  quatrième 
é«ill  du  mois  de  novembre  171 3.  Cet  édit  de  rétablisse- 
nient  fut  enregistré  au  Parlement , le  27  Décembre  de  la 
même  année. 

Los  apprentis  doivent  pi'endi'C  un  brevet  par  devant 
notaires  , servir  trois  ans  chez  les  maîtres;  cl  ils  ne  peu- 
vent être  reçus  A la  maîtrise  qu’après  avoir  demandé  et 
fait  le  chef-d’œuvre. 

Les  fils  de  maître  et  les  apprentis  qui  épousent  les 
filles  de  maîtres  ont  les  mômes  droits  que  dans  les  autres 
communautés. 

Les  Limonadiers  ont  le  privilège  exclusif  de  vendre 
du  café  brillé  cl  en  poudre  , et  n’en  peuvent  pas  vendre 
en  feve.  Les  épiciers , au  contraire , n'ont  pas  le  droit 
de  vendi-e  du  café  brûlé,  ni  en  poudre,  mais  celui  de  le 
vendre  en  feve. 

La*s  Limonadiers  ont  aussi  le  droit  d’avoir  des  person- 
nes attablées  chez  eux , et  de  leur  donner  du  ratafia  par 
verrée  ; ce  que  ne  peuvent  faire  les  épiciers  pour  aucune 
liqueur  que  ce  soit,  A l’exception  de  l’eau-de-vie,  qu’ils 
peuvent  dyjkbuer  sur  le  comptoir , sans  fournir  ni  siè- 
ges ni  tal^llb. 

Par  arrêt  du  Conseil,  dua3  Mai  l'jlfi,  les  maîtres  Li- 
monadiers ont  été  maintenus  dans  le  droit  de  se  dire  et 
qualifier  maîtres  distillateurs  d’eaux-de-vie  et  de  toutes 
autres  eaux  et  liqueurs,  A l’exception  de  celles  qui  regar- 
dent l’art  de  la  enymie,  dont  la  distillation  est  réservée 
aux  distillateurs  en  Chymie.  Voyez  DISTILLATEUR. 

On  distingue  A Paris  de  deux  'especes  de  Limona- 
diers , les  Limonadiers-Distillateurs  et  les  Limonadiers- 
Confiseurs  : voyez  leur  article. 

' LINGEIRE.  La  Lingere  est  la  marchande  qui  fait  né- 
goce de  toile  et  de  linge. 

Deux  sortes  de  marchands  font  A Paris  le  commerce 
de  lingerie  et  toilerie.  Les  uns  sont  du  corps  de  la  merce- 
rie , et  ne  sont  distingués  des  autres  merciers  que  par  la 
qualité  <lu  commerce  qu’ils  ont  embrassé  ; les  autres 
composent  une  communauté  particulière , qui  a ses  sta- 
tuts , scs  privilèges  et  ses  officiers  A part,  et  qui  n’est  • 

composée  que  de  maîtresses , les  hommes  n’y  pouvant 
être  reçus. 
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Les  marchandises  que  les  maîtresses  Lingeres  sont  en 
droit  de  vendre,  sont  toutes  sortes  de  toiles  de  lin  et  de 
chanvre , comme  batiste , linon , et  généralement  toutes 
eoites  d’ouvrages  de  toile , comme  chemises , caleçons  , 
rabats  , chaussettes,  chaussons  , et  autres  semldables. 

Il  y a bien  des  sortes  de  toiles  : on  les  distingue  par 
les  noms  des  endroits  où  on  les  fabrique , par  les  diué- 
rents  usages  auxquels  on  les  emploie,  et  par  les  divers 
apprêts  quelles  ont  reçus.  Les  toiles  écrues  sont  celles 
qui  n’ont  point  été  blanchies,  et  qui  conservent  par  con- 
séquent encore  leur  couleur  naturelle  ; les  toiles  blanches 
sont  celles  auxquelles  on  a fait  perdre  cette  couleur  par 
différentes  lessives.  Voyez  l'article  BLANCHIMENT  DES 

Toiles. 

Pour  bien  connoître  la  qualité  et  la  bonté  d’une  toile  , 
il  faut  qu’elle  n’ait  reçu  aucune  préparation  de  gomme , 
d’amidon , de  chaux  et  d'autres  semblables  drogues , qui 
ne  servent  qu’à  masquer  ses  défauts  et  à en  ôter  la  con- 
noissance.  lorsqu’elle  n’a  point  reçu  ces  apprêts , il 
est  aisé  de  s’appercevoir  si  elle  est  bien  travaillée  , et 
également  frappée  sur  le  métier  , si  le  lil  oi^fel^in  qu’on 
y a employé  n est  point  gâté , s’il  est  égalcnu^Hlé. 

La  plus  grande  pai'tie  des  toiles  de  lin  et  ^ chanvre 
qui  se  consomment  en  France , sont  l’ouvrage  des  fabri- 
ques du  royaume.  Les  belles  toiles  de  la  Flandre  i'ran- 
jüise  et  de  Bretagne , sont  sur-tout  estimées  par  leur  fi- 
nesse , leur  blancheur , la  bonté  et  l’égalité  de  leur  fil. 
Les  Hollandüis  nous  en  fournissent  de  très-belles  , bien 
connues  sous  le  nom  de  toiles  de  Hollande.  Ces  toiles  , 
quoique  extrêmement  fines,  sont  très-unies,  très- serré-es 
et  tres-fermes.  Les  toiles  delà  province  de  Frise  ont, 
la  préférence  sur  toutes  les  autres  : on  les  nomme  toiles 
de  Frise  ou  simplement  Frises. 

Il  ne  faut  pas  croire  cependant  que  toutes  ces  belles 
toiles  que  les  Hollandois  nous  envoient , soient  fabri- 
quées chez  eux  ; la  plupart  ont  été  manufaetm-ées  en  Si- 
lésie ou  en  Flandre.  Mais  coninie  ces  toiles  pa.ssenl  aux 
blanchisseries  de  Harlem  , et  qit  elles  y reçoivent  leur 
dernier  lustre  , les  Hollandois  profitent  de  cette  circons- 
tance pour  les  vendre  comme  venant  di;  clinz  eux.  Cour- 
' Irai , dans  la  Flandre  Autrichienne,  est  une  des  villes 
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qui  fournissent  le  plus  au  trafic  des  toiles  dites  toiles  de 
Hollande.  Les  habitants  de  cette  ville  cultivent  beaucoup 
de  lin , et  réussissent  très-bien  dans  les  apprêts  et  dans  la 
filature  de  cette  plante.  L/es  toiles  qui  sortent  de  chez 
eux , ont  la  qualité  qu’on  recherche  dans  les  plus  belles 
toiles  ; elles  sont  bien  frappées , et  ont  leurs  chaînes  et 
leurs  trames  également  torses  , également  fortes.  Il  ne 
iiianquoit  jusqu'ici  aux  fabricants  de  Courtrai , pour  sou- 
tenir le  parallèle  des  toiles  de  Hollande,  que  de  procu- 
rer aux  leurs  le  même  blanc  qui  se  donne  aux  blanchis- 
series de  Harlem,  le  demi-blanc  de  ménage,  le  blanc 
d’eau  simple  et  le  blanc  de  lait.  Ces  Jabneants  prétendent 
avoir  découvert  dans  la  mauvaise  qualité  des  cendres , 
la  seule  cause  qui  pouvoit  dégrader  la  blancheur  de  leurs 
toiles  : aujourd’hui  qu’ils  ont  trouvé  le  moyen  de  se 
procurer  les  mêmes  qualités  de  cendre  que  l’on  emploie 
à Harlem , ils  se  flattent  de  donner  k leurs  toiles  un 
blanc  aussi  éclatant,  aussi  vif  que  celui  des  toiles  de  Frise. 

On  a donné  particuliérement  le  nom  de  linge  aux  toi- 
les destinées  pour  le  service  de  la  table.  Il  y a du  linge 
plein  et  du  linge  ouvré  , à grain  d’orge , à œil  de 

Serdrix  , damassé , et  sur  lequel  on  exécute  les  mêmes 
essins , que  sur  les  étoffes  de  soie.  Les  plus  ordinaires 
sont  des  armoiries,  des  devises,  desfleui-s,  des  bouquets, 
des  chasses , des  paysages.  Il  se  fait  aussi  des  nappes  de 
différentes  grandeurs  avec  des  cadçps  et  bordures.  Ve- 
nise a fabriqué  dans  ce  genre  des  ouvrages  d’une  très- 
grande  beauté.  On  prétend  même  que  les  Vénitiens  en 
sont  les  premiers  inventeurs.  Les  manufactures  de 
France , de  Flandre , de  Saxe , donnent  aussi  des  linges 
oiivrés  qui  joignent  la  ^esse , l’éclat  du  blanc  , et  la 
variété  des  dessins  à la  solidité. 

Les  marchandes  Lingeres  furent  instituées  par  Saint 
Louis;  elles  conservent  encore  un  ancien  statut  donné 

parce  Prince  en  12 Par  un  ancien  titre  de  1298  , 

elles  ont  la  qualité  de  marchandes  , et  leurs  Jurées  celles 
de  gardes-jurées.  La  communauté  des  marchands  ca- 
nevassiers-toiliers  fut  réunie  à la  leur  en  i .S72.  La  Halle 
aux  toiles  a été  uniquement  établie  pour  leur  usage  : 
elles  ont  droit  d’inspection  et  de  visite  sur  toutes  les 
toiles  qu’on  y, apporte,  excepté  celles  de  Hollande  et 
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(le  Flandre  , et  à l’exclusion  de  tous  les  antres  corps  et 
marchands  de  Paris,  elles  seules  ont  le  droit  d’y  acneler 
et  d’y  vendre. 

Les  statuts  actuels  des  marchandes  Lingeres  sont  du 
3 Janvier  i645  , enregistrés  au  Pailement  au  mois  d’A- 
vril  suivant. 

Suivant  ces  statuts  aucune  ne  peut  éti-e  reçue  maî- 
tresse, quelle  n’ait  été  apprentie  pendant  quatre  ans, 
et  quelle  n’ait  servi  deux  ans  en  qualité  de  fille  de  bou- 
tique. 

• l.esfemmes  mariées  ne  peuvent  être  reçues  apprenties, 
et  chaque  maîtresse  ne  peut  avoir  plus  d'une  apprentie 
à la  fois. 

Cette  communauté  est  gouvernée  par  quatre  jurées  , 
dont  tous  les  ans  deux  sont  élues , l’une  femme  et  l’autre 
fille  ; elles  prêtent  serment  devant  le  Procureur  du  Roi 
du  Chélelet. 

Aucun  mari  des  maîtresses  ne  peut  être  reçu  ou  appelé 
à la  jurande.  On  compte  actuellement  à Paris  plus  de  six 
cents  cinquante  maîtresses  Lingeres, 

Tous  les  ouvrages  de  toiles  neuves  de  lin  qui  viennent 
de  Flandre  et  d’ailleurs , paient  pour  droit  d’entrée  dix- 
huit  sous  de  la  livre  pesant;  ceux  d’Angleterre,  cinquante 
pour  cent  de  leur  valeur. 

Les  linges  de  toile  de  chanvre  paient  dix  livres  pour 
cent , ceux  d’étoupes  six  livres. 

La  lingerie  fine  de  toute  sorte,  qui  sort  du  royaume  , 
.soit  en  lin , soit  en  clianvre  , paie  dix  livres  du  cent 
pesant  pour  droit  de  sortie. 

LINIER.  Le  Linier  est  le  marchand  qui  prépare  le  lin, 
ou  qui  en  fait  négoce.  ^ 

Le  lin  est  une  plante  qui  n’a  ordinairement  qu’une 
tige  menue  , ronde  , et  creuse  par  le  dedans , de  la  hau- 
teur d’envii’on  deux  pieds  : son  écorce  est  remplie  de  fi- 
lets i-peu-près  comme  le  chanvre  : ses  feuilles  sont  lu» 
pîu  longues,  étroites,  pointues,  et  placées  les  unes 
après  les  autres  le  long  de  la  tige  : scs  fleurs  sont  bleues  , 
ayant  chacune  cinq  feuilles  rangées  en  maniéré  d’œillet  , 
et  soutenues  dans  un  calice  à plusieurs  échancrures.  A 
cette  fleur  succédé  un  fruit  presque  rond  , et  gros  comme 
un  petit  pois,  qui  renferme  en  dix  capsules  membraneu- 
ses dix  petites  semences  ou  graines  oblongues , douces 
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iKi  louclier , «îe  couleur  rougeâtre , et  luisantes,  remplies 
d’une  substance  ou  moelle  olc^agineiise. 

La  graine  tic  lin  a bien  tics  propriétés  : elle  entre  dans 
la  composition  de  plusieurs  incdicaiiients  : on  en  tire  par 
expression  une  sorte  d’huile , dont  les  qualités  sont  à- 

f)cu-près  semblables  à celles  de  l’iiuile  de  noix  ; aussi 
’emploie-t-on  quelquefois  à son  défaut  dans  les  peintu- 
res , et  pour  brûler. 

IjCS  façons  que  l’on  donne  au  lin  pour  sa  culture  , les 
apprêts  qu’il  lui  faut  pour  être  réduit  en  filasse,  et  les  ins- 
truments qu’on  emploie  pour  cela,  étant  à-peu-près  sem- 
blables à ce  qui  se  pratique  pour  le  chanvie , on  n’enli'cra 
ici  dans  aucun  détail  de  toutes  ces  clioses  qui  ont  été 
expliquées  à l’article  du  chanvrier  où  l’on  peut  avoir  re- 
cours. Nous  ajouterons  seulement  que  les  manufactu- 
riers expérimentés  ont  grand  soin  de  laisser  plus  long- 
temps sur  pied  le  lin  qu’ils  destinent  aux  ouvrages  les 
plus  fins.  Ils  risquent  même  de  perdre  la  graine  pour 
avoir  la  tige  aussi  mûre  qu’il  est  possible , lorsqu’ils  doi- 
vent l’employer  à la  meilleure  espece  de  batiste  et  à la 
fabrique  des  dentelles. 

Il  y a cepeiîdant  quelques-unes  de  ces  préparations , 
que  les  Hollandois  , très-jaloux  de  leurs  secrets , ont 
soin  de  cacher,  parce  cpéils  croient  en  être  seuls  pos- 
sesseurs, et  parce  que  cette  marchandise  est  une  branche 
considérable  de  leur  commerce.  Nous  avons  donné  au 
mot  chanvrier  une  méthode  pour  perfectionner  ce  travail 
d’après  les  essais  de  M.  Marcandier.  C’est  dans  les  terre* 
grasses  et  humides  que  l’on  cultive  le  meilleur  Un  ; aussi 
les  Hollandois  recueillent-ils  le  plus  beau  lin  du  monde 
dans  leurs  terres  de  la  Ztdande , et  ils  le  préfèrent  à tout 
autix;  pour  leurs  manufactures.  Quelques  provinces  de 
France  en  fournissent  de  très-bon  et  en  assez  grande 
quantité  ; cependant  cette  récolle  ne  suffit  pas  pour  nos 
manufactures,  et  nous  sommes  obligés  d’en  tirer  beau- 
coup des  pays  étrangers. 

On  pourroit  cultiver  une  espece  de  lin  peu  connu  en 
France  , qui  porte  le  nom  de  lin  perpétuel  de  Sibérie,  Sa 
racine  est  vivace  et  pousse  depuis  vingt  jusqu’à  trente 
tiges.  Les  fils  que  l’on  tire  de  ce  lin , sont  aussi  bons  que 
ceux  de  notre  lin  ordinaire  ; il  est  vrai  qu’ils  sont  plus 
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Çros  , mais  on  ponrroil  les  employer  aux  toiles  moins 
|mes  : on  s epargneroit  les  frais  et  la  peine  de  la  cuUuro 
dans  les  endroits  où  ce  lin  réussit  bien. 

Le  lin  de  Flandre  a une  grande  réputation  ; celui  de 
Picardie  en  approche.  Parmi  les  lins  étrangers,  ceux  de 
Riga  et  de  Gjnisberg  sont  les  plus  estimés. 

Les  lins , soit  du  crû  du  Royaume , soit  ceux  qui  vien~ 
nent  du  Nord  , s’achètent  et  se  vendent  ou  cruds  et  en 
niasse  , ou  préparés  et  prêts  à filer. 

Le  lin  crud  est  celui  qui  n’a  eu  que  les  premières  fa- 
çons, et  dans  lequel  plusieurs  morceaux  de  la  chenevote 
restent  encore  mêlés.  En  cct  état , il  fait  une  partie  du 
négoce  des  marchands  épiciers  droguistes  : c’est  aussi  le 
principal  commerce  des  maîtresses  Linieres  de  Paris. 

Le  lin  préparé  et  prêt  à filer  est  celui  qui  a toutes  ses 
façons  , et  qui  a passé  par  les  peignes  les  plus  fins  et  les 
plus  déliés  des  filassier;  il  est  ordinairement  en  cordons 
depuis  quinze  jusqu’à  vingt-cinq  cordons  à la  livre. 

La  communauté  des  marctiands  Liniers  de  Paris 
étoit  autrefois  composée  d’hommes  et  de  femmes  : mais 
depuis  les  lettres-patentes  et  les  statuts  de  1666,  elle 
ne  l’est  plus  que  de  maîti-esses  qui  se  qualifient  mar- 
chandes Linieres , Chanvrieres  et  Filassiercs  de  la  ville 
et  fauxliourgs  de  Paris.  Voyez  Chanvrier. 

LITH.‘\RGE  ( Art  de  préparer  la  ).  Voyez  PLOMB. 

LUNETTIER.  C’est  celui  qui  fait  des  lunettes  et  qui 
les  vend.  A Paris  ce  sont  des  marchands  miroitiers  qui 
les  font , et  de  là  vient  qu’ils  prennent  la  qualité  de  maî- 
tres Miroitiers-Lunettiers,  Les  marchands  merciers  font 
commerce  de  lunettes , mais  ils  n’en  fabriquent  point. 

L’art  du  Lunettler  est  sans  contredit  un  des  plus  pré- 
cieux à l’humanité.  Il  fut  trouvé  en  Italie  sur  la  fin  du 
treizième  siecle, entre  les  années  1280  et  i3oo. 

C’est  par  le  secours  de  cet  art  que  des  verres  taillés 
d’une  certaine  maniéré  raniment  la  vue  des  vieillards  à 
moitié  éteinte  ; que  celle  qui  est  trop  courte  devient 
plus  étendue  ; que  nous  pouvons  appcrcevoir  ce  qui  est 
trop  éloigné  de  nous  ; que  nous  découvrons  dans  le  sein 
de  la  nature  , des  êli'es  qui  semblolent  devoir  à jamais 
être  imperceptibles  pour  nous  : enfin  quand  nos  besoins 
sont  satisfaits,  ce  même  art  fournit  encore  des  amuse-. 
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menls  Irès-dignes  de  notre  curiosité , ainsi  que  nous 
aurons  soin  de  le  faire  voir. 

Ix  défaut  de  la  vue  le  plus  ordinaire  , et  presque  iné- 
vitable à un  certain  ége  , c’est  de  ne  pouvoir  plus  distin- 
guer nettement  les  petits  objets  à la  distaiiee  de  huit  oit 
dix  pouces,  comme  on  le  fait  ordinairement  dans  la 
jeunesse.  Les  hommes  qui  nous  ont  précédés  de  quatre 
ou  cinq  siècles  ou  davantage , perdoient  ainsi  l’usage 
de  la  vue  long-temps  avant  que  de  mourir  ; pendant 
nombre  d’années , ils  étoienl  réduits  à ne  voir  que  les 
grands  objets  : mais  enfin  vers  l’an  1 3oo , on  fit  une  heu- 
reuse application  de  la  propriété  qu’ont  les  verres  con- 
vexes d’amplifier  l’image  des  objets  ; propriété  connue 
deux  cents  ans  auparavant , mais  dont  on  n’avoit  tiré 
jusqu’alors  aucune  utilité.  On  croit , avec  beaucoup 
«le  vraisemblance  , que  Bacon  , Cordeller  d'Oxfort , eut 
plus  de  part  que  personne  à cette  importante  décou- 
verte. Quoi  qu’il  en  soit , il  est  certain  qu’au  commen- 
cement du  quatorzième  siecle  l’usage  des  lunettes  étoit 
une  invention  nouvelle. 

Dans  les  vieillards,  les  humeurs  de  l’œil  ayant  trop 
peu  de  convexité , les  rayons  qui  viennent  d’un  objet 
placé  à huit  à dix  pouces , touchent  le  fond  de  l’organe 
avant  que  d’être  rassemblés , d’où  naît  la  vision  confuse. 
Les  verres  convexes  de  lunettes  que  le  vieillard  met  en- 
tre l’œil  et  l’objet,  réunissent  les  rayons  justement  sur  la 
rétine  : lorsque  la  convexité  du  verre  est  proportionnée 
au  défaut  de  l’œil , l’image  devient  très-nette. 

Ce  que  l’on  nomme  conserves  , sont  des  lunettes 
comme  celles  des  vieillards , k cela  près  qu’elles  sont 
moins  convexes  ; si  elles  ne  l’étoient  point  du  tout , 
comme  certaines  personnes  s’efforcent  de  le  faire  croire, 
‘ il  seroit  inutile  de  s’en  masquer  le  visage  , si  ce  n’est 
fli  dans  le  cas  où  l’on  au  roi  t le  fond  de  l’œil  si  sensible  , 
qu’on  fût  obligé  de  modérer  la  lumière  qui  vient  desot>- 
jets  que  l’on  regarde  : alors  on  pourvoit  se  servir  de  lu- 
nettes composées  de  verres  plans  et  d’une  couleur  un  peu 
verte. 

L’art  du  Lunettier  rend  aussi  un  très-grand  service  .x 
ceux  qui  ont  la  vue  trop  courte  , et  qui  sont  en  quelque 
sorte  à demi  aveugles , puisqu’ils  ne  peuvent  presque 
point  voir  ce  qui  se  passe  à cinq  ou  six  pas  d’eux  ; les  îu- 
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ïietles  à verres  concaves  qu’il  leur  fournit  réunissent  juste 
sur  la  rétine  les  images  des  objets  qui  se  forment  avant 
que  d’y  arriver. 

La  théorie  de  cet  art  est  fondée  sur  une  partie  des  ma- 
lliématiques  qu’on  appelle  l’opijçrue  ; elle  enstMgne  la  ma- 
nière dont  la  vision  se  fait  dans  l’œil.  Cette  science  se 
divise  en  trois  parties , savoir , ^optique , la  dioptrique  , 
cl  la  catoptrique. 

ÏJopiique  proprement  dite  considéré  la  vision  qui 
se  fait  par  des  r<ayons  de  lumière  qui  viennent  directe- 
ment et  immédiatement  de  l’objet  jusqu’à  l’œil  : d’oéi  il 
suit  que  plus  un  objet  est  éloigné  de  nous  , plus  il  nous 
paroit  petit , parce  qu’alors  les  rayons  donnent  un  angle 
plus  petit. 

La  dioptrique  traite  des  rayons  brisés , ou  des  routes 
de  la  lumière  à travers  les  corps  transparents  ; c’est  elle 
qui  dirige  l’artiste  dans  la  construction  des  lunettes. 

catoptrique  traite  des  rayons  de  lumière  réfléchis, 
ou  de  la  maniéré  dont  la  vision  se  fait  par  des  rayons 
qui  ne  vont  pas  immédiatement  de  l’objet  à l’œil  , mais 
qui  n’y  airivent  que  par  la  réflexion  qu’ils  éprouvent  sur 
quelque  autre  corps,  comme,  par  exemple , sur  une  glace 
etaméc. 

Ces  notions  préliminaires  étant  données  pour  l’intel- 
ligence de  ce  qui  suit , nous  allons  faire  en  peu  de  mots 
la  description  des  instruments  dont  les  Lunettiers  se  ser- 
vent pour  les  opérations  qui  dépendent  de  l’optique. 

Le  principal  est  celui  qu’on  appelle  bassin.  Il  y en  a 
de  deux  sortes  ; les  uns  sont  concaves  et  les  autres  con- 
vexes ; leur  courbe  fait  partie  d’un  cercle  plus  ou  moins 
grand , selon  le  foyer  (^ue  l’on  veut  donner  aux  verres. 
Ce  foyer  d’un  verre  ou  d un  bassin  est  le  centre  du  cercle 
dont  la  courbure  <lu  verre  ou  du  bassin  est  une  partie  de 
la  circonférence. 

Ces  bassins  sont  de  cuivre  ou  de  fer  fondu.  On  dé- 
grossit les  verres  par  le  moyen  des  bassins  de  fer  fondu , 
on  les  adoucit  avec  ceux  de  cuivre  , et  ensuite  on  les 
polit.  Quelques  artistes  se  servent  de  bassins  faits  avec 
des  fragments  de  glace  brutte , d’une  épaisseur  propor- 
tionnée au  foyer  qu’on  leur  veut  donner,  et  que  l’on 
ligure , à force  de  grès  ou  de  gros  éméri , dans  d’autres 
bassins  : mais  il  faut  restituer  de  temps  en  temps  le  foyer 
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à ces  bassîns  de  glace,  qu’une  certaine  continuité  d’cju;r- 
cice  aitcre  toujours  plus  ou  moins. 

Les  Lunetliers  se  servent  encore  d’un  autiv;  instrument 
appelé  rondeau.  C’est  un  plateau  de  fer  ou  de  cuivre  , 
dun  niveau  parlait.  Ils  l’emploient  pour  fat^onner  le 
coté  plan  des  verres  convexes  ou  conc.aves. 

Pour  s’assurer  si  le  plan  d'un  rondeau  est  parfait , îl 
faut  travailler  ilessus  deux  verres  , et  après  les  avoir 
polis  sur  le  même  rondeau , il  faut  les  appliquer  l’un 
sur  l’autre  , si  l’im  enleve  l’autre , le  plan  est  parfait 
autant  qu’il  peut  l’être. 

On  connoit  en  général  l’irrégularité  des  bassins  parle 
poli  : si  le  verre , en  le  polissant  dans  le  bassin  où  on  l’a- 
doucit , prend  couleur  au  centre , c’est  une  preuve  ou  que 
le  bassin  est  irrégulier  ou  que  le  verre  a été  travaillé  irré- 
gulièrement , parce  que  le  poli  doit  prendre  générale- 
ment par-tout.  On  peut  reformer  ce  verre  en  diangeanl 
un  peu  son  foyer.  ' 

Les  artistes  qui  travaillent  leurs  verres  au  tour  sont 
moins  sujets  à rendre  irrégulier  leurs  bassins  que  ceux 
qui  les  façonnent  à la  main  ; et  quelques  précautions  que 
prennent  les  uns  et  les  autres  pour  conserver  la  régula- 
rité de  la  courbure,  les  bassins  à force  de  servir  changent 
de  foyer  peu  à peu  ; on  peut  les  préparer  en  se  servant 
d’un  bassin  concave  et  d’un  bassin  convexe  de  même 
foyer,  qu’il  faut  travailler  l’un  sur  l’autre  jusqu’à  ce 
t]ue  les  irrégularités  aient  disparu. 

Pour  se  convaincre  de  leur  perfection,  si  après  les  avoir 
polis  on  les  applique  l’un  sur  l’autre , et  que  le  bassin 
concave  enleve  le  bassin  convexe , c’est  une  marque  que 
la  courbure  est  rétablie.  C’est  la  même  chose  pour  les 
veires  qui  ont  été  façonnés  dans  les  bassins  de  même 
foyer. 

Lii  glace  coulée  est  la  matière  la  plus  convenable  pour 
les  verres  d’optique,  comme  moins  sujette  aux  Kls  de 
verre , points  ou  bouillons  qui  se  trouvent  communé- 
ment dans  les  glaces  .soufflées.  On  arromlit , pour  les  lu- 
nettes, les  morceaux  de  glaces  avec  un  diamant,  et  on  en 
retranche  le  superflu  avec  des  pinces  de  fer  non  trempé. 
Après  quoi  on  les  cimente  sur  une  molette,  par  le  moyen 
d'un  mastic  fait  avec  de  la  poix  noire  mclée  de  cen- 
dre pas.éc  au  tamis , ou  de  blanc  d’Espagne  pulvérisé. 
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On  fait  ce  mastic  plus  ou  moins  gras,  suivant  les  saison#.- 
Si  le  mastic  n’étoit  pas  un  peu  gras  l’hiver , c’est-à-dire 
si  la  poix  n’y  dominolt  pas , les  verres  ne  demeureroicnt 
pas  long-temps  attachés  sur  les  molettes.  Ces  molettes 
sont  des  morceaux  de  bois  un  peu  concaves , pour  rece- 
voir la  sphéricité  des  verres  qui  ont  déjà  été  travaillés 
d’un  côte  : elles  servent  à dégrossir  , façonner , arron- 
dir et  adoucir  les  verres  dans  les  bassins. 

Pour  dégrossir  un  verre  avec  une  certaine  régularité  , 
il  faut  le  conduire  bien  circulairement  du  centre  à la  cir- 
conférence , et  de  la  circonférence  au  centre,  dans  le 
b.assin  de  fer,  après  y avoir  mis  du  grès  et  de  l’eau  pour 
user  le  verre , et  lui  donner  une  figure  sphérique  sem- 
blable au  bassin. 

Après  que  le  verre  est  figuré  comme  nous  venons  de 
le  dire,  on  l’adoucit  dans  Te  bassin  de  cuivre,  d'abord 
avec  du  grès  usé,  ensuite  avec  différents  émeris;  après 
quoi  on  le  polit.  Pour  faire  celle  derniere  opération , on 
colle  dans  le  bassin  de  cuivre  une  bande  de  papier  de 
Hollande  , plus  longue  que  le  diamètre  du  bassin  et  u« 
peu  plus  large  que  celui  du  verre.  Lorsque  cette  bande 
de  papier  est  seene , on  la  frotte  avec  de  la  pierre  ponce 
pour  enlever  les  in-égularités  qui  pourrolent  s’y  rencon- 
trer . Einsuite  on  poudre  cette  bande  avec  du  tripoli  de 
Venise  ; et  ayant  cimenté  le  verre  sur  une  molette  de 
plomb  du  poids  d’une  ou  deux  livres , suivant  la  gran- 
deur et  le  foyer  du  verre , on  conduit  celte  molette  d’un 
bout  à l’autre  de  la  bande  de  papier , sans  y faire  aucune 
pression  ; celle  que  fait  le  poids  de  la  molette  est  suffi- 
sante. Cette  façon  de  polir  des  verres  est  fort  longue  ; 

Î>our  aller  plus  vite , on  peut  presser  légèrement  la  mo- 
ette  sur  la  bande  de  papier , que  l’on  poudre  de  temps 
en  temps  de  nouveau  tripoli,  parce  que  par  le  frottement 
il  perd  peu  à peu  de  sa  force.  Il  faut  remarquer  que  le 
centre  d’un  verre  est  toujours  plus  long  à atteindre  au 
poli  que  la  circonférence.  C’est  cependant  la  partie  la 
plus  essentielle  d’un  verre  objectif , parce  que  c’est  au 
centre  que  se  fait  la  réunion  des  rayons.  Pour  qu’un 
verre  soit  parfait , il  faut  que  le  centre  soit  aussi  poli 
que  la  circonférence. 

Voici  une  table  de  verres  de  différents  foyers  , par  la- 
quelle on  pourra  connoîlre  en  quelle  proportion  un  verre 
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ronvexe  grossit  les  objets , et  au  contraire  combien  un 
verre  concave  les  diminue.  On  pourra  même  calculer 
sur  cette  espece  d’ëchelle,  de  combien  d’autres  verres, 
à proportion  d’ui#  foyer  plus  long  ou  plus  court , grossi- 
ront ou  diminueront. 

Un  objet  de  six  lignes  de  diamètre,  vu  avec  un  verre 
de  12  pouces  de  foyer,  paroît  avoir  12  lignes  de  dia- 
mètre : un  verre  de  1 1 pouces  1 2 lignes  \ 

10  i3 


7 >4  i 

6 i5 

5 i5  i 

4 

3 17 

2 18 

1 24 

On  trouve  chez  les  Lunetliers  deux  sortes  de  miroirs 
ardents;  les  uns  sont  de  métal  , les  aubes  de  verre.  Ce* 
miroirs , étant  exposés  aux  rayons  du  soleil , brûlent  par 
réflexion , à la  distance  d’environ  le  «juart  du  diamètre 
de  la  sphere  dont  ils  sont  une  portion. 

Ces  sortes  de  miroirs  sont  concaves  : ceux  de  métal 
sont  composés  de  cuivre  roug|^  et  d’étain  d’Angleterre  ; 
on  y fait  entrer  aussi  de  l’arsenic.  Ils  sont  fondus  sur  des 
calibres  comme  les  bassins  ordinaires,  et  lorsqu’ils  sont 
sortis  de  la  fonte , on  les  polit  et  on  les  adoucit  avec  dif- 
férents émeris.  Les  miroirs  ardents  de  verre  sont  faits 
avec  des  glaces  auxquelles  on  fait  prendre  la  courbure 
convenable , après  les  avoir  ramollies  au  feu , et  qu’on 
étame  ensuite  sur  le  côté  convexe  : voyez  MlfiOlTiER. 
Ces  miroirs  sont  inférieurs  pour  l’effet  à ceux  de  métal  ; 
ils  présentent  à une  certaine  distance  les  objets  plus 
grands  et  plus  gros  qu’ils  ne  sont  en  eux-mêmes.  La  rai- 
son de  ce  phénomène  est  que  les  rayons  réfléchis  par 
une  surface  concave  font  un  plus  grand  angle  que  s’ils 
étoient  réfléchis  par  une  surface  plane. 

Ce  miroir  a encore  une  propriété  qui  paroit  surpre- 
nante ; c’est  que  les  objets  vusd’un  point  plus  éloigné  que 
le  foyer  du  miroir,  paroîtronl  renversés , par  la  raison 


6o6  LUN 

cjue  les  rayons  se  croisent  au  foyer  en  sVcarlant  ensuite  ; 
de  sorte  que  ceux  qui  viennent  de  la  partie  supérieure 
de  l’objet , se  trouvent  en  bas  avant  que  d’entrer  dans 
l’œil , et  ceux  qui  viennent  de  la  partie  inférieure , se 
trouvent  en  haut. 

La  pointe  d’une  épée  présentée  vis-à-vis  de  ce»  sorte* 
de  miroirs , semble  sortir  en-deçà  et  s’avancer  sur  le 
spectateur. 

Les  verres  convexes  des  deux  côtés  sont  appelés  loupes 
ou  re/Tw  ardeats  ; sur-tout  quand  ils  sont  d'un  foyer  un 
peu  court,  comme  de  trois  à quatre  pouces  : voyez  Mi- 
noiTlEK..  Lorsqu’ils  sont  exposés  au  soleil , ils  eml>ras- 
sent  des  matières  combustibles  à la  pointe  de  leurs  foyers. 
La  différence  qu’il  y a entre  un  miroir  ardent  et  un  ven« 
ardent , c’est  que  le  premier  brûle  par  réflexion  , et  le 
second  par  réfraction  ; l’un  brûle  environ  au  quart  de 
son  i'oyer , l’autre  à la  pointe  précisément. 

On  fait  des  verres  convexes  d'un  côté  et  plans  de  l’au- 
tre ; il  en  est  de  même  des  veiTes  concaves.  Toutes  ces 
sortes  de  verres  se  façonnent , lorsqu’ils  sont  convexes  , 
dans  des  bassins  concaves;  et  lorsqu’ils  sont  concaves, 
on  leur  donne  la  façon  dans  des  bassins  convexes.  A l’é- 
gard de  ceux  qui  ont  unr  côté  plan,  cette  partie  se  fa- 
çonne sur  le  rondeau.  l.a  propriété  des  verres  concave» 
est , comme  nous  l’avons  dit , de  diminuer  les  objets  h 
nos  yeux.  41 

On  fait  aussi  des  miroirs  concaves  d’un  côte  et  plan» 
de  l’autre  : on  étame  leur  côté  plan.  Ces  miroirs  nous 
représentent  les  objets  plus  petits  qu’ils  ne  sont  en  eff’et  : 
on  en  fait  en  métal  qui  ont  la  mêrne  propriété. 

Si  l’on  fait  sur  un  même  morceau  de  .glace  plusieurs 
facettes  ou  cavités  dont  les  circonférences  se  touchent , 
et  que  l’on  enduise  le  côté  plan  d’étain  et  de  vif  argent , 
il  en  résultera  un  miroir  multiplicateur  , ainsi  appelé 
parce  que  si  l’on  se  place  vis-à-vis  du  milieu  de  cette 
glace , on  s’y  voit  représenté  autant  de  fois  qu’il  y a de 
cavités.  La  représentation  que  donne  ce  miroir  est  plus 
petite  que  nature , parce  que  plus  les  rayons  de  luntiere 
s’approchent  de  la  ligne  perpendiculaii-e , plus  l’angle 
de  réflexion  est  étroit  et  aigu  , et  que , comme  nous  l'a- 
vons dit , la  grandeur  apparente  des  objets  dépend  de 
l’angle  sous  lequel  nous  les  voyons. 
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On  distingue  trois  sortes  de  lunettes  ifapproche.  La 
première  est  composée  de  deux,  verres,  dont  l’un  est  con- 
cave et  l’autre  convexe  ; la  seconde  de  quatre  verres 
convexes , et  la  troisième  de  deux  verres  convexes.  On 
appelle  celles-ci  télescopes , parce  quelles  servent  pour  dé- 
couvrir les  objets  éloignés. 

La  découverte  des  lunettes  d’approche  a été  en  quel- 
que sorte  enfantée  par  le  hasard.  Jacques  Metius , Hol- 
landois , dont  l’occupation  étolt  de  construire  des  miroirs" 
et  veries  ardents  , fut  le  premier  qui  s’avisa  de  placer  des 
verres  aux  extix'iiiités  d’un  tuyau  : c’est  ce  qu’on  appelle 
aujourd’hui  lunette  d'opéra.  Elle  est  composée  de  deux 
verres;  l’un  convexe , nommé  objectif,  parce  qu’il  est 
placé  du  côté  de  l’objet  ; l’autre  concave  qui  est  du  côté 
de  l’œil , et  qui  se  nomme  oculaire.  Cette  lunette  a deux 
tuyaux  qui  entrent  l’un  dans  l’autre,  et  aux  extrémités 
desquels  sont  placés  les  deux  verres.  Le  tuyau  de  l’ocu- 
laire doit  être  assez  long  poui’  pouvoir  être  tiré  ou  poussé 
selon  la  longueur  <le  la  vue.  A l’extrémité  de  ce  tuyau  , 
est  un  cercle  de  bois  percé  à jour  dans  le  milieu  : 
ce  morceau  de  bois  s’appelle  diaphragme  ; son  ouverture 
est  ordinairement  du  tiers  du  diamètre  de  l’objectif. 
Il  sert  à exclure  toute  lumière  étrangère  qui  vien- 
droit  d’un  autre  objet  que  de  celui  que  l’on  veut  ob- 
server. Il  faut  remarquer  que  plus  le  foyer  du  verre 
concave  est  court , plus  il  alonge  la  lunette  , ce  qui  fait 
que  les  proportions  d’une  lunette  à deux  verres  varient 
suivant  la  longueur  du  foyer. 

Ce  fut  en  i6ii  que  Kepler  trouva  l’usage  des  lu- 
nettes à deux  verres  convexes. 

On  trouve  encore  chez  les  Lunettiers  des  lunettes  d’ap** 
proche  , qu’on  appelle  lunettes  de  jalousie.  Elles  con- 
sistent à avoir  un  miroir  exposé  obliquement  dans  une 
boîte  percée  à jour  qui  tient  par  des  vis  à l’extrémité  de 
l’objectif.  Par  son  moyen  on  voit  directement  les  objets 
que  l’on  semble  regarder  de  côté,  parce  qu’alors  ce  n’est 
pas  l’objet  que  l’on  voit,  mais  sa  représentation  dans  le 
miroir.  Cette  espeee  de  lunette  est  toujours  inférieure 
aux  lunettes  ordinaires. 

La  lunette  à quatre  verres  est  composée  de  plusieurs 
tuyaux  garnis  d’un  verre  objectif  et  de  trois  oculaires  , 
qui  doivent  toujours  être  convexes  des  deux  côtés,  ^e 
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rapproche  et  fait  voir  les  objets  plus  grands  qu’ils  ne 
sont , de  maniéré  qu’ils  parolssent  n’être  éloignés  de  noiis 
que  de  la  Ipngueur  de  la  lunette  qui  nous  sert  à obser- 
ver. 

Lorsqu’il  s’agit  de  faire  des  observations  sur  les 
astres  , on  supprime  deux  oculaires  , et  on  raccourcit  la 
lunette  en  faisant  entrer  en  dedans  le  dernier  tuyau. 
Cette  lunette , ainsi  dispost^e , présente  les  objets  renver- 
•sés  , mais  d’une  maniéré  plus  claire  et  plus  distincte  que 
si  on  les  voyoit  dans  leur  situation  naturelle.  Ce  qui  fait 
paroitre  l’objet  renversé  , c’est  que  les  rayons  partis  des 
extrémités  de  cet  objet  se  croisent  en  traversant  les  verres. 
Cette  sorte  de  lunette  se  nomme  télescope  de  réfraction. 
L’avantage  que  ce  télescope  a sur  les  lunettes  d'appiXH 
~ che , est  de  l'aire  voir  l’objet  avec  plus  de  clarté  et  de 
prc'cision.  Il  y en  a un  autre  qu’on  nomme  télescope  de 
réflexion , parce  qu’on  n’y  voit  en  effet  les  objets  que  par 
réflexion  dans  des  miroirs  de  métal  ; la  découverte  en 
est  due  au  célébré  Newton. 

Les  proportions  des  foyers  des  objectifs  et  des  oculai- 
res dans  les  lunettes  d’approche  à quatre  verres , varient 
suivant  la  longueur  des  lunettes;  leur  foyer  est  d’autant 
plus  grand  , que  les  lunettes  sont  plus  longues  s il  en  est 
de  même  pour  les  télescopes  de  réfraction. 

Pour  éprouver  si  un  objectif  est  bon  , on  l’essaie  avec 
P un  des  trois  oculaires  qui  lui  sont  destinés  , en  serrant 

• les  tuyaux  jusqu’à  ce  que  l’objet  se  fasse  voir  avec  net- 

teté ; s’il  ne  donne  qu’une  vue  confuse  de  l’objet,  il  doit 
«Ire  rejeté. 

^ Pour  savoir  en  quelle  proportion  une  lunette  grossit 

les  objets  , on  diviso  la  longueur  du  foyer  de  l’objectif 
par  le  foyer  de  l’oculaire  ; le  quotient  donnera  le  nom- 
Lre  de  fois  que  la  lunette  grossit  le  diamètre  de  l’objet. 

Le  microscope  est  encore  un  des  instruments  que  fabri- 
quent les  Ijunettiers.  11  sert  à voir  de  petits  objets  qui  ^ 
sans  cet  instrument , sero’usnt  invisibles  pour  nous.  C’est 
par  l’extrême  convexité  des  verres  dont  il  est  composé  , 

Ïue  le  microscope  grossit  si  considérablement  les  objets. 

ette  convexité  réunit  dans  un  seul  foyer  tous  les  rayons 
de  lumière  qui  partent  de  chaque  point  de  l’objet.  Ce» 
verres  extrêmement  convexes  s’appellent  lentilles  , parce- 

qu’ils 
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re  qu’ils  en  ont  la  forme  , étant  épais  dans  le  milieu  et 
tranchants  sur  les  bords.  Il  y en  a aussi  de  convexes  des 
<leux  côtés  , quelquefois  d’un  seul , et  plats  de  l’autre. 
Leur  plus  grand  oiametre  est  ordinairement  de  cinq  à 
six  lignes  ; lorsqu’il  va  au-delà , on  les  nomme  verres 
lenticulaires, 

11  y a de  deux  sortes  de  lentilles  , des  soufflées  et  des 
travaillées  au  tour.  Les  premières  sont  de  petits  globules 
de  verre  fondus  à la  ilamme  d’une  lampe  ou  d’une  bou- 
gie ; mais  comme  leur  figure  n’est  jamais  exacte  , et  que 
la  fumée  de  la  lampe  ou  de  la  bougie  s’attache  à leur 
surface  pendant  leur  fusion  , elles  n’ont  pas  ordinaire- 
ment la  clarté  nécessaire  , et  elles  ne  font  pas  distinguer 
les  objets  aussi  bien  que  celles  qui  sont  travaillées  au 
toui'.  Celles-ci , qui  sont  infiniment  plus  parl'aites  , sont 
poTies  au  tour  dans  de  petits  bassins  de  cuivre  ; on  les 
travaille  depuis  peu  d’une  telle  petitesse  , qu’il  y en  a 
qui  n’ont  que  la  troisième  et  même  la  sixième  partie 
d’une  ligne  de  diamètre  ; ce  sont  celles-là  qui  grossis- 
sent les  objets  jusqu’à  les  faire  paroître  plusieurs  mil- 
lions de  fois  plus  gros  qu’ils  ne  le  sont  réellement.  Il  se- 
roit  difficile  , peut-être  même  impossible  , d’en  faire  de 
plus  petites  ; et  supposé  qu’on  y réussit  , on  ne  seroit 
pas  sûr  de  pouvoir  les  monter. 

On  distingue  deux  sortes  de  microscopes  ; le  simple 
et  le  composé.  JLiC  simple  n’est  composé  que  d’une  seule 
lentille. 

Le  composé  est  de  trois  sortes  : i .°  de  deux  verres , 
dont  l’un  est  un  oculaire  , et  l’autre  une  lentille. 

2. °  De  deux  oculaires  et  d’une  lentille. 

3. °  De  deux  oculaires  et  de  plusieurs  lentilles  de  diffé' 
ïents  foyers  , pour  grossir  par  degrés  les  objets. 

Le  microscope  à boite  n’est  composé  que  d’une  lentille 
élevée  sur  une  espece  de  tuyau , dont  la  longueur  peut 
porter  des  lentilles  de  huit , dix , dqu/.e  et  quatorze  li- 
gnes. , 

On  peut  regarder  comme  microscope  simple  , la  lu- 
nette appelée  loupe  : c’est  un  gro.s  verre  convexe  des 
deux  côtes , dont  le  foyer  est  extrêmement  court,  et  dont 
les  artistes  se  servent  pour  pousser  ^s  ouvrages  à un^ 
Tome  JL  Qq 
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certain  point  de  perfection , et  pour  en  connoîlrc  les 
défauts. 

Il  y a une  autre  espece  de  microscope  simple  , qui  ne 
sert  qu’à  considérer  les  corps  diaphanes  ou  transparents. 
On  l’appelle  communément  microscope  de  lunette  d'appro- 
che. Il  est  composé  de  deux  tuyaux  , dont  l’un  peut  se 
tirer  autant  qu’il  en  est  besoin  pour  faire  appercevoir 
l’objet  d’une  maniéré  claire  et  distincte.  II  est  garni  de 
deux  glaces , dont  l’une  est  sphérique  et  l’autre  plane 
dos  deux  côtés  , sur  laquelle  on  assujettit  les  objets  que 
l’on  veut  observer. 

Il  y a encore  un  autre  microscope  que  l’on  appelle 
microscope  à genou  , parce  que  la  partie  supérieure  rould 
sur  une  chamiere  faite  en  forme  de  genou , et  que  par  ce 
moyen  il  peut  fléchir  à volonté  pour  des  observations 
avec  des  lentilles  de  différents  foyers.  Voici  la  propor- 
tion du  premier  microscope  composé  de  deux  verres. 
Li’oculaire  a quatorze  ou  quinze  lignes  de  foyer,  et  la 
lentille  quatre  lignes  et  demie.  Ce  microscope  est  com- 
posé de  deux  tuyaux  qui  entrent  l’un  dans  l’autre , dont 
l’un  porte  un  oculaire  , et  le  second  une  lentille  ; plu» 
on  écarte  ces  deux  verres  l’un  de  l’autre  , plus  on  grossit 
l’objet.  <• 

Dans  le  microscope  à trois  verres,  le  premier  oculairs 
peut  avoir  six  lignes  de  foyer  , le  second  douze  lignes  , 
la  lentille  deux  lignes.  La  distancé  de  l’^Il  au  premier 
oculaire  est  de  quatre  lignes  ; celle  du  premier  oculaire 
au  second  est  de  quinze  lignes  ; celle  du  second  à la  len- 
tille est  de  quatre  lignes. 

Pour  le  microscope  composé  de  deux  oculaires  et  de 
plusieurs  lentilles , le  premier  oculaire  doit  avoir  deux 
pouces  de  foyer  , le  second  un  pouce  et  demi.  Ils  sont 
placés  à environ  deux  pouces  un  quart  de  distance  l’un 
de  l’autre , et  l’éloignement  de  ce  dernier  verre  à la  len- 
tille peut  être  de  deux  pouces  trois  quarts.  Ce  microscope 
est  ordinairement  garni  de  quatre  lentilles  , dont  la  pre- 
mière doit  avoir  cinq  ou  six  lignes  de  foyer  , la  seconde 
quatre  lignes , la  troisième  trois  lignes , la  quatrième 
une  ligne  et  demie.  Le  cylindre  qui  renfcmic  ces  ver- 
res , peut  avoir , ^ut  monté  , sept  pouces  de  hauteur. 
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On  y joint  un  miroir  exposé-  obliquement  aux  rayons  de 
Ja  lumière  , pour  faire  appercevoir  les  corps  transpa- 
rents. On  ajoute  encore  une  loupe  montée  à vis  sur  la 
partie  supérieure  dans  la  boîte  , et  on  place  une  bou_s;ie 
derrière  cette  loupe  , ce  qui  occa.sionne  de  grandes  ré- 
fractions de  lumière  et  éclaire  l’objet  de  la  maniéré  du 
monde  la  plus  vive  : c’est  ce  qui  fait  appeler  cet  ins- 
trument microscope  à réfraction. 

Le  microscope  sert  à observer  les  mouvements  des  pe- 
tits animaux  qui  sont  dans  le  vinaigre , dans  l’eau  cor- 
rompue , dans  les  infusions  de  bois  pourri , de  poivre 
noir , etc.  On  voit  par  le  moyen  du  microscope , que  la 
poussière  de  l’aile  d’un  papillon  ressemble  aux  plumes 
des  oiseaux  ; une  petite  moisissure  pareît  un  jardin.  Enfin 
les  objets  que  l’on  considei'e  avec  le  microscope  , offrent 
aux  yeux  des  spectacles  singuliers,  et  qui  surprennent 
d’autant  plus , qu’on  s’y  attend  moins. 

Les  prismes  triangulaires  que  l’on  trouve  chez  les  op- 
ticiens , sont  des  solides  oblongs  de  crystal , qui  ont  trois 
faces , et  qui  sont  terminés  à chaque  bout  par  une  base 
triangulaiie.  On  en  fait  de  deux  sortes  ; les  uns  sont  faits 
d’un  seul  morceau  de  crystal , les  autres  sont  composés 
de  trois  bandes  de  glttce  d’égale  longùcur  et  largeur , 
dont  les  bords  sont  travaillé  en  biseau.  Ces  bandes 
sont  fixées  d’un  côté  dans  un  bout  de  cuivre  , dont  les 
bords  se  replient  sur  l’extrémité  des  glaces.  On  remplit 
le  prisme  d’eau  par  l’autre  bout , que  l’on  couvre  d’une 
plaque  de  cuivre  garnie  de  mastic , pour  empêcher  l’eau 
de  s’échapper.  Les  objets  que  l’on  regarde  au  travers  du 
prisme  , paroissent  ornés  de  couleurs  rouges  , jaunes  , 
vertes , bleues  et  violettes.  C’est  par  le  prisme  que  l’on 
fait  la  belle  expérientje  de  la  décomposition  de  la  lu- 
mière. Pour  cela , on  a une  chambre  exactement  fermée 
et  inaccessible  A la  lumière , à l’exception  d’une  petite 
ouverture  qui  donne  passage  aux  rayons  du  soleil.  vis-A- 
, vis  de  cette  ouverture , on  tend  un  drap  ou  du  papier 
blanc  sur  la  surface  duquel  les  rayons  puissent  être  reçus. 
Lorsque  ces  rayons  auront  passé  au  travers  du  prisme  , 
ils  feront  paroître  sur  le  papier  deux  images  semblables 
A celles  de  l’arc-en-ciel.  Si  l’on  oppose  au  prisme  ainsi 
disposé,  un  grand  verre  A facettes  et  un  objectif  de  trois 
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à quatre  pieds  de  foyer  , il  paroîlra  sur  le  papier  autant 
de  diverses  cogleurs  qu’il  y aura  de  faces  à ce  verre.  Ces 
images  seront  plus  hrillantcs  qu’aucunes  pierres  précieu- 
ses ; et  à l’endroit  où  ces  images  se  toucheront,  on  verra 
comme  une  étoile  d'un  éclat  admirable. 

On  trouve  chez  les  opticiens  des  boîtes  que  l’on  ap- 
pelle boites  d'optique  OU  perspectives  amusantes , dont  l’art 
consiste  à placer  obliquement  un  miroir  pour  rappeler 
les  objets  de  bas  en  liant , et  de  perpendiculaires  qu'ils 
sont  les  uns  aux  autres , les  faire  paroître  parallèles  et 
plus  éloignés  qu’ils  ne  sont  réellement.  Pour  y parve- 
nir , il  faut  que  les  figures  dont  on  veut  faire  usage 
soient  placées  à la  renverse,  selon  les  proportions  de  la 
perspective , parce  que  le  miroir  les  redresse.  Il  doit  être 
incliné  de  4b  degiés  à l’horizon.  La  boîte  doit  être  gar- 
nie d’un  objectif  qui  soit  dirigé  précisément  vers  le  mi- 
lieu de  la  glace , dans  une  ouverture  faite  exprès.  Le  foyer 
de  cet  objectif  doit  être  de  la  longueur  de  la  boîte.  Cette 
sorte  de  perspective  représente  les  objets  éloignés  tie 
deux  ou  trois  pieds  , comme  s’ils  étoient  à plusieurs 
toises. 

On  trouve  aussi  chez  le.s  Lunettiers  ou  opticiens  des 
mirais  cyUndiiquas , concaves  et  convexes,  coniques  ,,  cy- 
lindriques à pans , coniques  à pans  , ou  en  forme  de  py- 
ramides , dont  l’effet  est  de  rassembler  les  rayons  ' éear- 
tés , et  d’écarter  ceux  qui  sont  réunis.  Comme  leur  fi- 
gure est  composée  de  la  ligne  droite  et  de  la  circulaire  , 
ils  produisent  les  effets  des  miroirs  plans  et  des  miroirs 
convexes  : s’ils  sont  faits  d’un  métal  bien  pur,  bien  ré- 
gulier et  bien  poli , ifs  font  paroître  régulières  des  ima- 
ges peintes  où  l’on  ne  connoit  rien  en  les  regardant  A la 
simple  vue.  IjCS  surfaces  convexes  des  cylindres,  des 
cônes  et  py'ramides , font  voir  lés  images  filus  petites 
que  si  elles  étoient  représentées  par  des  miroirs  plans  , 
parce  que  leur  courbure  rétrécit  extraordinairement  l’i- 
ma^  régulière  des  objets. 

Le  m^anisme  de  l’œil  a donné  l’idée  de  la  chambre 
obscure  ; elle  doit  être  tellement  fermée  , quelle  ne  re- 
çoive de  jour  que  par  une  ouverture  pratiqu({e  à un 
volet , à la  hauteur  des  objets  que  l’on  veut  voir.  A cette 
ouverture  sont  ajustés  de*  tuyaux  qui  entrent  l’un  dans 
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l'autre.  Lesecon<î  tuyau  est  garni  d’un  verre  objectif  de 
Iiuil , dix  ou  douze  pieds  de  loyer.  On  tend  un  drap  blanc 
au  foyer  de  ce  verre  , et  les  objets  qui  se  trouvent  vis-à- 
vis  sont  rcprcsent«^s  exactement  avec  leurs  couleurs  sur 
le  dra]>  dans  une  situation  renversée.  Si  l’on  veut  voiries 
ol)jets  dans  leur  état  naturel , il  faut  mettre  deux  verre# 
olrjectifs  dans  ces  tuyaux  , à dix-sept  pouces  de  distance 
l’un  de  l’autre.  Le  premier  verre  doit  avoir  six  pouces 
<le  foyer  , et  le  second  neuf  à dix.  L’image  des  objets 
extérieurs  qui  étoit  auparavant  renversée  sur  la  tuile  , 
sera  redressee  et  distincte  , mais  plus  petite. 

La  boite  d! optique , autrement  dite  chambre  noire,  est 
une  machine  par  le  moyen  de  laquelle  on  représente 
sur  un  papier  les  images  des  objets  extérieurs , revélxies 
de  leurs  couleurs  , et  tracées  suivant  les  réglés  do  la 
perspective  la  plus  exacte  dans  une  situation  droite  non 
renversée.  C’est  une  boîte  quarrée , haute  d'environ  deux 
pieds  , noircie  intérieurement , au-dessus  de  laquelle  est 
placé  extérieurement,  à 4î>  degrés  d’inclinaison , un  mi- 
roir plan , élanié  d’un  côté  , dont  les  supports  doivent 
être  construits  de  façon  qu’on  ait  la  liberté  de  l’incliner 
un  peu  plus  ou  un  peu  moins  , suivant  la  situation  des 
objets  que  l’on  veut  voir.  Entre  ces  supports  est  un  tuyau 
qui  renferme  un  objectif  qui  doit  avoir  un  foyer  de  la 
grandeur  de  la  boîte.  Il  faut  mettre  dans  le  fond  de  la 
boîte  une  feuille  de  papier  blanc  , sur  laquelle  l’image 
de  l’objet  se  trouvera  représentée.  Il  faut  outre  cela  , v 
que  l’entrée  de  la  boîte  soit  bien  fermée  par  des  rideaux 
noirs , pour  en  exclure  toute  la  lumière  inutile.  L’objec- 
tif communiquant  seul  la  lumière  , les  objets  en  sont 
mieux  terminés.  On  fait  de  ces  sortes  de  chambres  noires 
assez  grandes  pour  tenir  une  table , une  chaise  , et  s’y 
enfermer  comme  dans  un  cabinet.  Si  on  veut  dessiner  les 
objets  qui  sont  représentés  sur  le  papier,  on  suit  avec  le 
cr.-iyon  le  contour  des  différents  objets  , et  la  disposition 
des  ombres  , les  jours  se  plaçant  régulièrement  d’eux- 
mèines  sur  le  papier.  C’est  par  ce  moyen-là  qu’un  célébré 
artiste  a tiré  les  vues  des  environs  de  Paris,  qui  se  voient 
chez,  le  Roi. 

Il  faut  remarquer  que  les  défauts  qui  peuvent  se  trou- 
ver dans  la  représentation  de  l’objet  , venant  toujours 
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ou  de  l’iiTt^guIarlté  du  plan  du  miroir  , ou  du  verre  ob- 
jectif, il  est  nécessaire  que  le  miroir  soit  bien  plan  , et 
l'objectif  bien  régulier. 

Il  nous  reste  à parler  en  peu  de  mots  de  la  lanterne  de 
chasse  et  de  pêche,  et  de  celle  que  l’on  appelle  lanterne 
mnaf^ique  a été  inventée  par  le  'Pcte  Kircker , Jésuite. 

La  première  est  faite  à-peu-près  comme  une  lanterne 
sourde.  Le  devant  est  garni  d’un  gros  verre,  plan  d’un 
côté , et  convexe  de  l’autre  , au  foyer  duquel  est  une 
lampe.  On  met  vis-à-vis  de  ce  verre  , et  de  l’autre  côté 
de  la  lampe  , un  miroir  concave  de  métal  poli , ou  un 
miroir  de  glace  ctamé  du  côté  de  la  convexité  , qui  doit 
être  d’environ  six  à sept  pouces  de  foyer. Le  verre  qui  est 
au  devant  do  la  lanterne  doit  être  dans  un  tuyau  de  fer- 
blanc  , qu’on  puisse  éloigner  ou  rapprocher  de  la  lu-  ^ 
aiierc  , pour  le  mettre  en  même  temps  au  foyer  du  mi- 
roir ,*et  à celui  du  verre.  Celte  lanterne  sert  à prendre 
avec  beaucoup  de  facilité  , pendant  la  nuit , des  oiseaux 
et  des  poissons.  ^ • 

La  lanterne  mag,ique  est  composée  d’un  miroir  concave 
de  métal , et  de  deux  verres  convexes  des  deux  côtés,  de 
six  à huit  pouces  de  foyer,  et  de  trois  pouces  de  diamè- 
tre , ajustés  dans  deux  tuyaux  de  fer-blanc.  On  les  alonge 
ou  on  les  raccourcit , suivant  l’exigencexlu  cercle  de  lu- 
mière qu’ils  reçoivent  par  une  lampe  qui  est  placée  entre 
le  miroir  concave  et  les  verres  convexes. 

Pour  se  servir  de  cette  lanterne,  on  terni  verticale- 
ment un  drap  de  toile  blanche  , à six  pieds  ou  environ 
<le  la  lanterne , si  le  foyer  du  miroir  est  de  six  pouces. 
Sur  un  des  côtés  de  cette  lanterne  est  tin  passage  étroit, 
oi'pendant  assez  libre  pour  que  l’on  puisse  aisément  y in- 
troduire des  bandes  de  verre  oCi  sont  peintes  toutes  les 
figures  que  l’on  veut  représenter  sur  le  drap.  Il  faut  avoir 
attention  de  renverser  ces  bandes  en  les  faisant  passer 
par  la  lanterne , parce  que  les  rayons  de  la  lumière  se 
croisent  à la  rencontre  de  leurs  foyers  , et  redressent 
par  conséquent  les  figures  qu’ils  peignent  sur  la  toile 
avec  des  couleurs  fort  vives. 

En  1743,  il  nous  vint  de  Londres  un  nouvel  instru- 
ment d’optique  sous  le  nom  de  microscope  solaire  ; c’est 
à proprement  parler  une  lanterne  magique  , éclah'ée  par 
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la  lumière  du  soleil , et  dont  le  porte-objet , au  lieu  d’ê- 
tre peint,  n’est  qu’un  petit  morceau  de  verre  blanc  que 
l’on  charge  d’une  goutte  de  liqueur  dans  laquelle  il  y a 
des  insectes.  Mais  ce  microscope  solaire  est  bien  autre- 
ment intéressant.  Une  puce  écrasée  sur  le  porte-objet 
s’y  voit  grosse  comme  un  mouton  : les  plus  petits  insec- 
tes qu’on  puisse  saisir  dans  les  eaux  croupies  s’y  présen- 
tent avec  des  formes  et  des  variétés  qu’on  ne  se  lasse  point 
d'adiuirer  : mais  rien  n’est  si  beau  qi*e  la  circulation  du 
sang , observée  avec  cet  instrument  dans  le  mésentère 
d’une  grenouille  ; on  croiroit  voir  une  carte  de  géogra- 
phie  , dont  toutes  les  rivières  seroient  animées  par  un 
écoulement  réel. 

On  ferme  tous  les  volets  d’un  appartement  ; on  place 
le  microscope  solaire  à un  trou  pratiqué  à un  volet  ; un 
miroir  qui  est  en  dehors  de  la  fenêtre  jette  la  lumière  du 
soleil  sur  le^  verre  lenticulaire  , devant  lequel  on  place 
les  objets  que  l’on  veut  voir.  Comme  la  terre  continue 
toujours  sa  marche  autour  du  soleil  pendant  que  l’on 
fait  l’observation , on  est  obligé  , de  temps  en  temps  , 
de  changer  l’inclina'ison  du  miroir  pour  recevoir  toujours 
le  rayon  de  lumière. 

L’invention  de»  télescopes  a été  d’un  grand  secours 
pour  les  progrès  de  l’astronomie.  C’est  de  cette  époque 

Î[u’il  faut  dater  les  plus  belles  découvertes  qui  ont  été 
aites  dans  cette  science  par  Kepler  , Galilée  , Huygens  | 
Dominique  Cassini , etc.  Avant  ce  temps-là  on  ne  con- 
noissoit  ni  ce  qu'on  appelle  montagnes , vallées  et  mers 
dans  la  Lune,  ni  les  taches  du  Soleil , ni  les  satellites  de 
.lupiter  : on  ignoroit  pareillement  l’existence  de  ceux  de 
Saturne  , et  celle  de  son  anneau  : on  ignoroit  la  rotation 
des  planètes  sur  leur  axe , la  durée  de  ces  révolutions, 
et  toutes  les  conséquences  que  l’on  est  en  droit  de  tirer 
de  tous  ces  faits  bien  constatés. 

Le  grand  Kewton  , qui  connoissoit  si  bien  la  marche 
de  la  lumière  , imagina  les  télescopes  à double  réflexion , 
qui  portent  son  nom.  Cette  espece  de  télescope  est  com- 
posée d’un  gros  tuyau , au  fond  duquel , du  côté  où  se 
place  l’œil  du  spectateur , se  trouve  adapté  un  grand 
miroir  concave  de  métal , percé  au  milieu.  Vers  l’autre 
bout  du  tuyau, on  voit  un  petit  miroir  de  métal,  mo< 
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Mie,  plus  concave  que  le  grand  miroir  , et  dont  le  dia- 
mètre est  un  peu  plus  grand  que  celui  du  trou  qui  est  au 
milieu  de  ce  même  miroir.  L’on  adapte  à ce  trou  un  pe- 
tit tuyau  qui  porte  d’abord  un  verre  plan  convexe  , et 
plus  près  de  l'œil  du  spectateur  un  autre  verre  convexe 
des  deux  côtés.  'Voilà  ce  qui  forme  le  télescope  Newto- 
nien , qui  représente  les  objets  éloignés  plus  gros  , plus 
distincts,  et  dans  leur  situation  naturelle.  Ce  télescope 
nous  fournit  lui  excellent  moyen  d’observer  les  astres  : 
mais  les  iris  qui  se  forment  dans  les  verres  , par  la  dé- 
composition de  la  lumière  , empêchent  ces  télescopes  de 
produire  le  plus  grand  effet  possible.  Ce  sont  ces  obsta- 
cles que  l’illustre  Newton  , qui  décomposa  la  lumière  , 
avoii  connus  sans  les  surmonter  : mais  ils  viennent  enfin 
d’être  levés , ainsi  qu*on  le  lit  dans  une  lettre  que  M. 
Bailly  , de  l’Académie  Royale  des  Sciences  , a adressée  k 
l’auteur  du  Mercure  , dans  le  ntois  d’ Avril  I7fi4- 

Pour  prendre  une  connoissance  exacte  de  cette  nou- 
velle découverte , il  faut  se  rappeler , dit  M.  Bailly , 
quelques  principes  généraux  d’optique.  Dans  les  lunettes 
astronomiques  à deux  verres  convexes  , les  rayons  partis 
de  l'objet , après  s’être  pliés  en  traversant  le  .premier 
verre  qu’on  nomme  ï objectif  ^ se  réunissent  dans  un  point 
de  l’axe  do  la  lunette  , qui  est  appelé  foyer  du  verre  , et 
J forment  une  image  devant  laquelle  se  place  l’oculaire 
ou  le  second  verre , qui , faisant  l’effet  d’un  microscope  , 
sert  à agrandir  cette  image  ; et  la  lunette  grossit  d’autant 
plus  que  le  foyer  du  verre  objectif  est  plus  long,  et  que 
celui  du  verre  oculaire  est  plus  court.  Ainsi  une  lunette 
de  six  pieds , avec  un  oculaire  de  trois  pouces  , grossit 
vingt-quatre  fois  ; avec  un  oculaire  de  dix-huit  lignes  , 
elle  grossiroit  quarante-huit  fois. 

Il  semble  qu  en  partant  de  ce  principe  , on  puisse  mub 
tiplicr  les  effets  à l’infini , en  ayant  de  longs  objectifs 
et  de  courts  oculaires  ; mais  on  a trouvé  de  très-grands 
obstacles  dans  la  figure  des  verres , et  dans  la  différente 
réfrangibilité  des  rayons.  Tite.'îcm/e.?,  qui  porta  dans  les  arts 
la  Uunicre  de  la  géométrie , avoil  démontré  que  si  l’on 
donnoit  au  verre  objectif  une  figure  hyperbolique , les 
rayons  se  réuiriroient  dans  un  seul  point  de  l’axe  de  la 
lunette  ; mais  il  est  moralement  impossible  de  donner 
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au  verre  cette  figure.  On  se  restreignit  it  la  figure  splui- 
rique  : mais  par  la  propriété  de  cette  courbure  , il  n y \ 

a .que  les  ray  ons  qui  tombent  près  de  l’axe  qui  soient 
réunis  dans  un  même  point  : les  .aul  res  ayant  un  loyer 
diflérenl , y peignent  d’autres  images  ; et  toutes  ces  ima- 
ges , fort  près  les  unes  des  autres,  en  forment  une  seule , 
qui  est  d’autant  plus  confuse , qu’il  y en  a un  plus  grand 
nombre.  Plus  l’objectif  des  lunettes  est  grand , plus  il  se 
forme  d’anneaux  colorés  ou  d’iris  par  la  décomposition 
de  la  lumière  ; mais  aussi  plus  l’objectif  est  petit , moins 
on  obtient  de  lumière. 

La  nature  de  la  lumière  paroissoit  donc  mettre  un  obs- 
tacle invincible  h la  perfection  des  lunettes  astronomi- 
ques : on  ne  retiroit  point  des  longues  lunettes  l’avan- 
tage que  l’on  devoit  en  espérer  ; et  l’incommodité  de 
leur  longueur  subsistoit  toute  entière.  Les  choses  en 
étoient  là  , et  cette  barrière  restoit  insurmontable , lors- 
que M.  Euler  , l’un  des  plus  grands  géomètres  de  l’Eu- 
rope, eut , en  «747  > l’idée  heureuse  de  former  des  ob- 
jectifs de  deux  matières  différemment  réfringentes.  Il 
espéra  que  leurs  réfractions  differentes  pourroient  se 
composer  et  détruire  les  iris  ; il  forma  ses  objectifs  de 
deux  lentilles  de  verre  qui  renfermoient  de  l’eau  entre 
elles;  et  posant  une  hypothèse  sur  leurs  qualités  réfrin- 
• gentes  , il  en  déduisit  des  formules  générales  et  très-élé- 
gantes. 

M.  Dollond  , savant  opticien  Anglois  , trouva  que 
les  objectifs  de  verre  et  d’eau  exigeoient  des  courbures 
trop  considérables,  et  produisolent  une  multitude  d’i- 
mages différentes  qui  rendent  les  objets  peu  distincts: 
il  s’imagina  de  substituer  des  verres  de  différentes  densi- 
tés , et  qui , étant  combinés  pour  en  former  un  objec- 
tif , fissent  le  même  effet  que  l’eau  unie  avec  le  verre  : 
il  fit  en  effet  usage  de  deux  especes  de  verres  de  densités 
différentes  ; il  les  combina  avec  des  courbures  différen- 
tes ; et  après  beaucoup  d’expériences , il  réussit  .à  faire 
d’excellentes  lunettes  sans  aucune  iris.  Il  nous  en  est 
passé  quelques-unes  en  France , dont  les  moins  bonnes  , 
de  cinq  pieds  , faisoient  à-peu-près  l’effet  d’une  lunette 
de  douze  à quinze  pied^. 

M.  Dollond  n’indiqvioit  pas  la  route  qu’il  avoit  suivie  : 
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il  eût  fallu  se  rësoudré  à imiter  servilement  ses  télesco- 
pes pour  en  construire  de  pareils.  M.  Clairaut  entreprit 
d'établir  une  théorie  complette  des  aberrations  des 
rayons  de  lumière  , et  rechercha  les  courbures  qu’il  fal- 
loit  donner  à denx  matières  réfringentes  pour  les  dé- 
truire ; il  essaya  sur  notre  verre  commun  , et  sur  le 
cryslal  d’Angleterre  : leur  réfringence  étant  bien  cons- 
tatée , il  en  déduisit  bientôt  les  formules  générales  qu’il 
cherchoit.  M.  Anthéaume , connu  par  sa  métliode  des 
aimants  artificiels , entreprit  de  travailler  des  verres  sui- 
vant la  déterminaison  de  M.  Clairaut , et  il  a eu  le  plus 
grand  succès.  Il  a fait  un  verre  de  sept  pieds  de  foyer , 
qui  fait  l’eflet  d’une  bonne  lunette  de  trente-cinq  à qua- 
rante pieds.  Celte  perfection  suipasse  de  beaucoup  celle 
où  M.  Dollond  avoit  atteint , et  prouve  l’excellence  de  la 
roule  que  M.  Clairaut  avoit  tracée.  Cette  lunette  fait 
plus  d’effet  qu’un  télescope  anglois  dont  le  miroir  a 
trente  pouces  de  foyer. 

Ces  nouvelles  lunettes  , en  détruisant  toute  aberration, 
permettent  de  faire  l’ouverture  des  objectifs  fort  grande, 
et  souffrent , sans  perdre  trop  de  lumière  , les  oculaires 
les  plus  courts  que  l’art  puisse  fournir,  ce  qui,  comme 
nous  l’avons  dit,  est  le  moyen'de'voir  les  objets  les  plus 
grands.  Quel  champ  vaste  orfvert  à nos  découvertes,  con- 
tinue M.  Bailly  , si  l’on  peut  porter  à la  même  perfec- 
tion des  lunettes  plus  longues , telles  que  de  vingt  à 
vingt-cinq  pieds  ! que  de  points  incertains  dans  le  sys- 
tème du  monde  peuvent  être  éclaircis  ! Si  on  se  rappro- 
che de  la  vie  civile  , quelle  commodité  pour  les  particu- 
liers de  pouvoir  se  procurer  des  lunettes  de  trois , quatre, 
cinq  pieds  , qui , sans  être  difficiles  à manier , feront  plus 
d’eliet  que  les  télescopes  ordinaires  , qui  sont  rarement 
bons  , et  qu’il  est  difficile  de  conserver  long-temps  bons, 
à cause  du  poli  des  miroirs  qui  ne  subsiste  que  par  les 
plus  grands  soins. 

Les  Lunettiers  ne  font  qu’un  seul  et  même  corps  avec 
les  miroitiers  : voyez  ce  mot. 

LUTfflER  ou  FACTEUR  DE  VIOLONS.  C’est  l’ar- 
tiste qui  fait  tous  les  instruments  de  musique  qu’on  joue 
avec  l’archet,  comme  violons.,  quintes  ou  alto,  vio- 
loncelles , contre-basses , basses  et  dessus  de  violes 
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violes  d’amour , etc.  Il  fait  aussi  les  Instruments  qu’on 
pince  avec  les  doigts  , comme  le  luth  , l archi-luth  , le 
thtlorbe  ,1a  harpe  , la  guitare  , la  mandore,  la  mando- 
line, le  psaltërion  , la  vielle,  etc. 

Les  Luthiers  de  Pari* , quoique  faisant  un  seul  corps 
avec  les  facteurs  d’orgues  , de  clavessins  et  d’instruments 
à vent , s’appliquent  uniquement  à la  facture  des  instru- 
ments ci-dessus  énonces , qui  les  occupe  assez , s’ils 
veulent  pousser  leur  ouvrage  à un  certain  degré  de  per- 
l’ection. 

Le  Luthier  , pour  donner  une  belle  forme  aux  violons, 
les  fait  sur  les  modèles  ou  patrons  des  habiles  artistes 
Italiens , qui  se  sont  acquis  à cet  égard  une  réputation 
générale  dans  toute  l’Europe.  Le  point  principal  poiur  la 
bonté  de  l’instrument,  est  de  trouver  de  beau  sapin  vieux 
et  sonore  pour  la  table  : on  en  fait  venir  du  Tirol , qui 
est  censé  être  le  meilleur.  Les  cavités  qu’on  donne  à celte 
table  en  forme  de  voûte  plus  ou  moins  ceintrée  , les 
épaisseurs  différentes  qu’il  faut  observer  , la  façon  de  pla- 
cer en  dedans  la  barre  du  côté  du  bourdon  qui  est  la  plus 
grosse  corde  du  violon , la  hauteur  des  éclisses , et  enfin 
l’excavation  du  fond  qui  doit  être  correspondante  parfai- 
tement à celle  de  là  table  ; tout  cela  , joint  à la  vraie 
façon  de  former  les  deux  ouvertures  en  forme  d’S  , qui 
doivent  être  à la  table  du  violon  , de  placer  l'ame  et  le 
chevalet , contribue  essentiellement  à la  bonté  de  l’instru- 
ment. L’ame  est  un  petit  cylindre  de  bois  que  l’on  place 
debout  entre  la  table  et  le  fond  du  violon , pour  les  main- 
tenir toujours  dans  le  même  degré  d’élévation.  IjC  cheva- 
let est  une  planchette  de  bois  de  hêtre  , plus  ou  moins 
évuidée  à jour,  que  l’on  place  au-dessus  des  S,  et  qui 
sert  à tenir  les  cordes  dans  le  degré  d’élévation  convena- 
ble au-dessus  de  la  table  du  violon. 

On  donne  au  violon  un  vernis  pour  garantir  le  bois  de 
l’humidité  et  de  la  poussière.  11  seroit  à souhaiter  qu’on 
fit  encore  en  France  usage  du  vernis  à l’huile , ainsi 
<]ue  les  fameux  facteurs  de  violons , Boquet  et  Fierray 
l’ont  fait  jadis , et  comme  le  font  encore  tous  les  habiles 
I..uthiers  d’Italie  , au  lieu  du  vernis  à l’esprit  de  vin  qu’on 
ejnploie  aujourd’hui , parce  qu’il  est  plus  aisé  à sécher. 
La  façon  de  placer  le  manche  en  talus  imperceptible- 
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uicnt  penchant  en  arriéré  , donne  non-seulement  hcait- 
coup  d’aisance  à jouer  de  cet  instrument , mais  atissi  elle 
augmente  le  volume  du  son,  sur-tout  dans  les  basses, 
pai'ce  que  les  cordes  , étant  plus  élevées , vibrent  avec 
plus  de  force  et  de  promptitude.  • 

La  touche  et  la  queue  ou  violon  sont  ordinairement  de 
l)ois  d’ébene.La  touche  est  la  partie  sar  laquelle  les  doigts, 
font  toucher  les  cordes  lorsqu’on  joue  de  l’instrument:  la 
queue  est  celle  à laquelle  les  cordes  sont  attachées  par 
en  bas  , tandis  qu’elles  sont  rOulées  par  le  haut  autour 
des  chevilles  placées  dans  les  trous  dont  la  tête  du  vio- 
lon est  percée.  Au  haut  de  la  touche  , il  y a une  petite 
élévation  qu’on  appelle  le  sillet , qui  sert  à empêcher 
que  les  cordes  ne  s’appuient  sur  la  touche  lorsqu’elles 
sont  tendues. 

Uarchet  doit  être  proprement  travaillé  en  bois  d’Inde 
garni  de  crin  blanc  tendu  le  long  de  l’intérieur  du  bâton, 
à l’extrémité  inférieure  duquel  est  cachée  une  vis  par  le 
moyen  de  laquelle  on  peut  tendre  l’archet  plus  ou  moins. 
Tout  ce  travail  regarde  les  garçons  ou  apprentis  de 
1 artiste  ; il  y a même  à Paris  des  personnes  qui  ne  font 
que  ces  petits  ousTages  accessoires  : le  facteur  ne  fait 
que  les  mettre  ensemble  êf  les  appliquer  au  corps  de 
l’instrument. 

Les  meilleurs  violons  qui  aient  jamais  été  faits  , sont 
ceux  de  Jacob  Steiner  , qui , au  milieu  du  siècle  passé  , 
vivoit  dans  un  petit  bourg  du  Tirol  nommé  Absam  , près 
d Irtcpruch  , capitale  de  ce  pays.  Ce  célébré  artiste  , qui 
a travaillé  pendant  plus  de  soixante-dix  ans  avec  une 
quantité  d’ouvriers  qu’il  avoit  dressés , finissoit  tous  les 
violons  de  sa  propre  main  , et  il  en  a fait  un  nombre 
prodigieux , étant  parvenu  à l’ége  de  près  de  cent  ans. 
lies  violons  originaux  de  ce  fameux  ouvrier,  c’est-à-dire 
ceux  auxquels  aucun  facteur  moderne  n’a  touché  en  de- 
dans , sont  très-rares , et  on  les  paie  jusqu’à  deux  cents 
pistoles,  et  même  au-delà; 

Les  violons  de  Crémone  , quoique  très-bons  , ne 
tiennent  que  le  second  rang.  Il  y en  a de  deux  sortes  : 
savoir , ceux  qui  ont  été  travaillés  par  les  Amati , et 
ceux  qui  sont  de  la  main  de  Stradiuarius.  Entre  les  pre- 
miers , ont  excellé  , i .S  André  Amali , qui  a été  le 
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.maître  de  Sleiner , au  comiTieiiceiiient  du  siecle  passé  ; ses 
Violons  , quoique  d'une  tonne  désagréable,  sont  très- 
recheichés  par  ceux  qui  les  aiment  d’un  son  doux  et 
gracieux  : 2.“  les  treres  Antoine  et  Jérome  Amatiy  qui 
éloient  contemporains  de  Steiner  ; ils  ont  fait  des  violons 
excellents , dont  le  prix  va  aujourd’hui  à cent  pistoles  : 
3.'^  A'icolas  Amatif  qui  ne  fut  guere  inférieur  aux  autres, 
mais  dont  la  célébrité  n’est  pas  si  grande  , attendu  que 
ses  ouvrages  ne  se  trouvent  pas  toujours  d’une  bonté 
égale. 

Entre  les  ouvriers  fameux  plus  modernes  , on  compte 
'Antoine  St radiuaiius  y aai , ainsi  que  j'/e/ner  , a fait  une 
prodigieuse  quantité  tfe  violons  , et  qui  est  arrivé  comme 
lui  à l’àge  le  plus  avancé.  Il  a donné  à ses  instruments 
wn  son  m.àle  cl  très-fort.  Les  Amati  ont  fait  des  violons 
bombés  et  voûtés  ; Stradiuarius  les  a fait  quasi  tout  plats , 
et  a réussi  à les  rendre  excellents. 

Entre  les  facteurs  établis  en  France , ont  excellé 
Boijuet  y Pierray  et  Catlagnery  ; il  y a quelques  vio- 
lons de  cçs  trois  artistes  ^ui  ne  le  cedent  guere  à ceux 
de  Crémone , et  qui  sont  souvent  vendus  à un  très-haut 
prix. 

Tout  ce  qtieftous  avons  dit  de  la  structure  des  violons, 
doit  être  observé  , proportion  gardée, dans  tous  les  autres 
instruments  h archet  mentionnés  ci-dessus. 

Tous  les  instruments  qu’on  pince  avec  le  doigt , comme 
luth  y archi-luth  , théorhe  , etc.  ont  une  construction 
toute  différente  , leur  table  d’harmonie  étant  toute  plate , 
et  le  fond  ou  le  corps  ayant  un  creux  bien  plus  grand  , 
sans  éclisses , et  formé  d’un  nombre  de  petites  planches 
assemblées  à-peu-près  comme  les  douves  d’un  tonneau. 
La  guitare  , instrument  de  fantaisie  , propre  à accompa- 
gner une  voix  seule  , a pris  une  vogue  à Paris  , sur-tout 
parmi  les  dames , qui  n’ignorent  point  que  l’attitude  dans 
, laquelle  on  joue  de  cet  instrument  leur  donne  occasion 
de  faire  remarquer  une  partie  des  grâces  dont  la  Nature 
les  a douées. 

Un  autre  instrument  pincé, qui, depuis  cinq  à six  ans, 
est  fort  fêté  à Paris  , c’est  la  haipc , sur-tout  telle  qu’elle 
est  travaillée  à présent , c’est-à-dire  avec  des  pédales  qui 
la  rendent  chromatique , et  qui  en  pressant  un  demi- 
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Ion  plus  liant  les  cordes  qui  leur  sont  relatives , font 
t»us  les  dit  .'.,.1  et  les  b mois.  Les  Luthiers  de  Paris  l'éus- 
sissent  très-bien  dans  ce  travail.  Il  y a plus  de  trente  ans 
que  ces  harpes  à pédales  ont  été  inventées  par  un  Italien 
nomme  Fetrini  , qui  étoit  le  plus  habile  joueur  de  cet 
instrument.  Ainsi  c’est  mal-à-propos  que  M.  de  Gar- 
tauU , dans  son  Nolioimaire  général , a atli'ibué  cette  in- 
vention à un  Allemand  qui  existe  encore  à Paris,  et  qui 
est  de  trop  bonne  foi  pour  vouloir  s’en  approprier  l’hon- 
neur. 

L<es  Luthiers,  à qui  l’on  donne  aussi  le  nom  de  faiseurs 
d’instruments  de  musique,  ne  lurent  réunis  en  corps  de 
jurande  que  sous  le  régné  de  Henri  IV  en  1 5qg. 

Les  lettres-patentes  pour  la  création  de  ce  nouveau 
corps  de  jurande  , qui  n’avoient  d’abord  été  enregistrée» 
qu’au  Châtelet  , le  furent  long-temps  après  au  Parle- 
ment, par  arrêt  du  6 Septembre  i68o. 

Par  ces  statuts  , nul  ne  peut  tenir  boutique  qu’il  n’ait 
été  reçu  par  les  duex  jures  en  charge , qu’il  n’ait  lait 
chef-d’œuvre  ou  expérience  ihivanl  sa  qualité , et  qu’il 
n’ait  fait  preuve  de  son  apprentissage  ; desquelles  ooli- 
gations  ne  sont  pas  même  exempts  Tes  privili^lés  pour- 
vus par  les  lettres  de  maîtrise  du  Roi  et  des  Princes  ou 
Princesses.  ' 

Les  jurés  ne  peuvent  être  que  «leux  ans  en  charge  ; 
l’apprentissage  est  «le  six  années , dont  sont  exempts  les 
hls  de  maîtres , aussi  bien  que  du  chef-d’œuvre. 

Un  maître  ne  peut  avoir  plus  d’un  apprenti  à la  fois  ; 
il  en  peut  cependant  commencer  un  second  , les  quati’e 
premières  anné’cs  du  premier  étant  finies. 

Un  maître  ne  peut  avoir  plus  d’une  boutique. 

La  veuve  peut  exercer  à l’aide  d’un  compagnon  ap- 
prenti d^  Paris. 

Il  y a actuellement  à Paris  environ  cinquante  maîtres 
de  celte  coonnunauté. 


Fin  du  second  volume. 
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